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การศกึษานี้ เป็นการศกึษากระบวนของเครื่องพมิพ ์ 4 ส ีใน  Offset การมี

วตัถุประสงคเ์พื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิในการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ ดว้ยเทคนิค SMED โดย
ก าหนดเป้าหมาย เพื่อลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรลงมากกวา่ 50 % โดยใชเ้ทคนิค SMED 
ร่วมกบัแผนภมูกิระบวนการไหลในการเกบ็ขอ้มลูและวเิคราะหป์ญัหา จากนัน้ใชห้ลกัการ 
ECRS ในการแกไ้ขปรบัปรุงข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน  

หลงัจากศกึษากระบวนการปจัจุบนั พบวา่ กระบวนการปรบัตัง้เครื่องจกัรของของ
เครื่องพมิพ ์4 ส ีใน  Offset ใชเ้วลาในการปรบัตัง้  112 นาท ีและมขี ัน้ตอนการปรบัตัง้ภายใน 
และการปรบัตัง้ภายนอกปะปนกนัอยู ่ เมื่อด าเนินการตามหลกัการ SMED ทัง้ 3 ขัน้ตอน คอื 
ขัน้ที ่1 แยกแยะระหวา่งการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในและการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก ขัน้ที ่
2 การแปลงการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายใน ใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก หรอืยกเลกิ
การบางขัน้ตอน และขัน้ที ่3 วเิคราะหแ์ละด าเนินการปรบัปรุงข ัน้ตอนการปรบัตัง้  

หลงัจากการพฒันาปรบัปรุงข ัน้ตอนการปฏบิตังิาน ตามหลกัการ SMED ทัง้ 3 
ขัน้ตอนท าใหส้ามารถลดระยะทางในการเคลื่อนทีจ่ากเดมิ 450 เมตร เหลอื 0 เมตร ขัน้ตอนใน
การปรบัตัง้ลดลงเหลอื 19 ขัน้ตอน จาก 28 ขัน้ตอน และสามารถลดเวลาลงจาก  112 นาท ี
เหลอื 45 นาท ี คดิเป็น 59.8 %  จงึท าใหเ้วลาในการท างานมเีพิม่ขึน้ 1,541 นาท ีคดิเป็น
มลูค่า 183,366 บาทต่อเดอืน 
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In this study, of the process of 4 colors offset printer is studied for reducing 

machine setup time by applying Single Minute Exchange of Die: SMED technique.  
The goal of this study is to achieve the setup time reduction for at least 50 percent.  
Cause and Effect diagram along with ECRS (Elimination, Combination, 
Rearrangement, and Simplification) technique and Flow Process Chart were applied 
for process analysis. 

Before the improvement, the setup time is 112 minutes with the mix up of 
both internal and external set up activities.  After applying 3 steps of SMED principle 
which are 1) identify and separate internal set up activities from external set up 
activities by tools previously mentioned 2) transform internal set up activities to 
external set up activities, and 3) continuously find ways for improving machine set up 
time.   

After improvement by 3 steps of SMED technique, movement can be 
reduced from 450 meters to 0 meters, The process of machine setup reduce to 18 
steps from 28 steps, and can be reduced time from 112 minutes to 45 minutes or 
59.8%, So, it's increase time for work to 1,541 minutes or in term of amount costs is 
183,366 baht per month 
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วชิาความรูต่้างๆ ให ้แก่ผูท้ าการศกึษา 
 ขอขอบคุณท่านผูบ้รหิารขององคก์รกรณีศกึษา หวัหน้างาน รวมถงึฝา่ยผลติทีใ่หก้าร
สนบัสนุนทัง้ดา้นขอ้มลูและความร่วมมอื ในการจดัท าสารนิพนธค์รัง้นี้จนท าใหก้ารศกึษาในครัง้
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เทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน่ ทีใ่หค้วามช่วยเหลอืผูศ้กึษาดว้ยดมีาโดยตลอด 
   สุดทา้ยนี้ ผูว้จิยัขอขอบพระคุณบดิามารดา และครอบครวั ซึง่เปิดโอกาสใหไ้ดร้บั
การศกึษาเล่าเรยีน ตลอดจนคอยช่วยเหลอืและใหก้ าลงัใจผูว้จิยัเสมอมาจนส าเรจ็การศกึษา 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

 ปจัจุบนัอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์มคีวามส าคญัต่อหลายอุตสาหกรรมหลกัในประเทศ 
โดยเฉพาะบรรจุภณัฑป์ระเภทกระดาษในสนิคา้ประเภทอุปโภคบรโิภค เนื่องจาก บรรจุภณัฑ์
เป็นภาพลกัษณ์ของผลติภณัฑน์ัน้ๆ ผูผ้ลติจงึใส่ใจในคุณภาพของงานพมิพม์ากขึน้  บรษิทัผลติ
บรรจุภณัฑต่์างๆ ทัง้บรษิทัขนาดใหญ่และขนาดเลก็ จงึใหค้วามส าคญัต่อคุณภาพของงานพมิพ ์
นอกจากนี้การส่งมอบบรรจุภณัฑท์ีต่รงต่อเวลากม็คีวามส าคญัเช่นกนั เนื่องจากมผีลต่อการ
บรหิารการกระจายสนิคา้ หรอืการจดัท าโปรโมชัน่เฉพาะเทศกาล ดงันัน้บรษิทัจ าเป็นตอ้งพฒันา 
ปรบัปรุงประสทิธภิาพการท างานใหด้ขี ึน้ดว้ย และในปจัจุบนัอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑม์คีู่แขง่มา
กรายทีม่กีารผลติผลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพ การจดัส่งทีต่รงต่อเวลา ดงันัน้การควบคุมตน้ทุนการ
ผลติทีด่ ีท าใหร้าคาถูกกวา่ จะส่งผลต่อการแขง่ขนัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

งานศกึษานี้ไดเ้ลอืกกรณีศกึษาในโรงงานผลติสิง่พมิพ ์ทีม่ผีลติภณัฑห์ลกัเป็นบรรจุ
ภณัฑก์ระดาษทีใ่ชก้บัสนิคา้ทัว่ไปตามทอ้งตลาด ซึง่ปจัจุบนัปรมิาณการสัง่ผลติสนิคา้จากลกูคา้
มแีนวโน้มเพิม่มากขึน้เรื่อยๆ ในแต่ละเดอืน ประกอบกบัการแขง่ขนัทีม่มีากขึน้ ดงันัน้ โรงงาน
จงึตอ้งมกีารพฒันาและปรบัปรุงประสทิธภิาพในการผลติใหด้ขี ึน้ เพื่อตอบสนองความตอ้งการ
ของลกูคา้ พรอ้มทัง้หาแนวทางในการลดตน้ทุนการผลติเพื่อเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนั 
ซึง่ปญัหาทีพ่บในโรงงาน คอื กระบวนการพมิพ ์4 สรีะบบ Offset โดยในแต่ละวนัจะด าเนินการ
ขึน้รปูตามรุ่นทีล่กูคา้ส ัง่ซือ้ และมหีลายขนาด ส่งผลใหต้อ้งมกีารเปลีย่นแบบพมิพต์ามขนาดของ
ผลติภณัฑบ่์อยครัง้  

แต่การเปลีย่นแบบพมิพแ์ต่ละครัง้จะใชเ้วลานาน ท าใหป้ระสบปญัหาในเรื่องการวาง
แผนการผลติของในกระบวนการพมิพ ์ซึง่จากการศกึษานี้ไดน้ าเทคนิค SMED มาช่วยในการลด
เวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหน้้อยลง ส่งผลใหส้ามารถวางแผนการผลติไดง้่ายขึน้ ซึง่การลด
การสญูเสยีจากเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรครัง้นี้ จะเป็นประโยชน์ในการลดตน้ทุนการผลติและ
เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการท างานของบรษิทั มผีลใหจ้ดัส่งไดต้รงเวลา รวมถงึเพิม่ศกัยภาพ
ในการแขง่ขนัทางธุรกจิ โดยใชเ้ป็นแนวทางในการปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการอื่นต่อไป 

 

 

 

 
 



 2 

วตัถปุระสงคข์องการศึกษา  
 1. ศกึษาการน าเทคนิค SMED เพื่อประยกุตใ์ชใ้นโรงงานตวัอยา่งศกึษา 
 2. เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์4 ส ีใน Offset ลง 50% 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
  1. ศกึษาขัน้ตอนกระบวนการพมิพข์องเครื่องพมิพ ์ 4 ส ีในระบบ  Offset ของโรงงาน
กรณีศกึษา 
 2. ศกึษาขัน้ตอนการปฏบิตังิานและเวลาการปฏบิตังิานของช่างประจ าเครื่องพมิพ์  
เครื่องพมิพ ์4 ส ีในระบบ Offset โดยวธิรีวบรวมขอ้มลู 
 3. เสนอแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์4 ส ีในระบบ Offset 
 
ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
 1. ท าการศกึษาสภาพปจัจุบนัและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการ พมิพ์ 4 ส ีในระบบ  
Offset 
 2. ศกึษาทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 3. น าขอ้มลูทีเ่กบ็บนัทกึรวบรวมมาท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา และก าหนด 
แนวทางในการแกไ้ขปญัหา 
 4. ด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติตามทีไ่ดก้ าหนดแนวทางในการแกไ้ขปญัหา
ไว ้
 5. สรุปผล ขอ้เสนอแนะ และก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน 
 6. จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ ์
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถลดเวลาในการผลติโดยรวม เพื่อเพิม่สามารถในการแขง่ขนั 
 2.  สามารถน าไปเป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชเ้พื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพการท างาน 
  
นิยามศพัท์เฉพาะ 
 1. การปรบัตัง้ภายใน ( Internal Setup) หมายถงึ การปรบัตัง้เครื่องจกัรสามารถท า
ไดก้ต่็อเมื่อเครื่องจกัรตอ้งหยดุการท างานเท่านัน้ 
 2. การปรบัตัง้ภายนอก (External Setup) หมายถงึ การปรบัตัง้เครื่องจกัรแบบที ่
สามารถท าไดใ้นขณะทีเ่ครื่องจกัรยงัคงท างานอยู ่
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 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

 ระยะเวลา  
 

ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

2558 2559 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1. ศกึษาสภาพปจัจุบนัและรวบรวมขอ้มลู       

2. ศกึษาทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง       

3. วเิคราะห์ขอ้มลูหาสาเหตุของปญัหา และก าหนด
แนว ทางการแกไ้ข 

      

4. ด าเนินการปรบัปรงุกระบวน การผลติ        

5. สรปุผล ขอ้เสนอแนะ และก าหนดเป็นมาตรฐานการ
ท างาน 

      

6. จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ์       

 



บทท่ี 2 
หลกัการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพื้นฐาน 
  ในการศกึษาครัง้นี้  ผูศ้กึษาไดศ้กึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง โดยน าเสนอ
ตามล าดบัหวัขอ้ดงันี้ 
 1. ระบบการพมิพ์  
 2. ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
 3. การวเิคราะหก์ระบวนการและกจิกรรม (Process and Activity Analysis) 
 4. หลกัการ ECRS 
 5. เทคนิคการปรบัตัง้แม่พมิพโ์ดยใชเ้วลาเป็นจ านวนนาททีีเ่ป็นเลขหลกัเดยีว (Single 
Minute Exchange of Die: SMED) 
 6. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง  
 
ระบบการพิมพ ์
  นภาพร อ ่ารอด ( 2546) การพมิพ ์(Printing) หลกัการพมิพใ์นระบบต่างๆ ส่วนใหญ่จะ
เป็นการพมิพท์ลีะสลีงบนวสัดุใชพ้มิพ ์แผ่นแม่พมิพท์ีท่ าขึน้กถ็ูกท าส าหรบัสแีต่ละส ีหลกัการ
คร่าวๆ ของการพมิพ ์คอื การป้อนแผ่นแม่พมิพเ์ขา้ไปในเครื่องพมิพจ์ะถูกถ่ายทอดภาพของการ
พมิพด์ว้ยโม และเมื่อพมิพเ์สรจ็กส็่งวสัดุในพมิพไ์ปเกบ็ไวก้่อน เครื่องพมิพแ์ต่และเครื่องอาจมี
หน่วยพมิพ ์ 1 ส ี 2 ส ี 4 ส ีหรอืมากกวา่นัน้ เครื่องพมิพบ์างประเภทอาจมสี่วนต่อทา้ยหลงัจาก
ผ่านหน่วยพมิพแ์ลว้ เช่น มกีารเคลอืบผวิดว้ยน ้ายาเคลอืบ การพบั การตดัซอย การไดคทั ฯลฯ 
เพื่อลดขัน้ตอนการท างานหลงัการพมิพ ์เมื่อผ่านการพมิพค์รบถ้วนแลว้ ตอ้งรอพกัใหห้มกึแหง้
สนิทก่อนจงึน าไปด าเนินการข ัน้ตอนต่อไป 

หลกัการพมิพ ์ Offset คอื น ้ากบัน ้ามนัจะไม่รวมตวักนั ซึง่บนแผ่นแม่พมิพจ์ะมที ัง้ 2 
ส่วน คอื ส่วนทีบ่รเิวณทีไ่ม่มภีาพกจ็ะเป็นทีร่บัน ้า และในส่วนทีม่ภีาพกจ็ะเป็นสารเคมชีนิด
เดยีวกบัหมกึ หน้าทีข่องบรเิวณทัง้สองของแม่พมิพ ์
  1. ส่วนทีไ่ม่มภีาพจะท าหน้าทีใ่นการรบัน ้าและความชืน้ เพื่อผลกัดนัหมกึใหอ้อกนอก
บรเิวณ 
  2. ส่วนทีเ่ป็นภาพจะท าหน้าทีร่บัหมกึและผลกัดนัน ้ามนัออกนอกบรเิวณของตน ซึง่ใน
แต่ละส่วนจะท าหน้าทีแ่ต่งต่างกนั 

การถ่ายทอดภาพของการพมิพ ์Offset เป็นระบบการพมิพพ์ืน้ฐานทัว่ไปในระบบ 3 
โม คอื โมแม่พมิพ ์โมผา้ยาว และโมแรงกด พรอ้มดว้ยระบบท าความชืน้และระบบการจ่ายหมกึ
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ใหแ้ก่ไม่พมิพ ์ในการพมิพเ์ริม่จาก แม่พมิพจ์ะหมุนไปรบัน ้า หรอืความชืน้แลว้จงึหมุนไปรบัน ้า 
แลว้จงึไปรบัหมกึ เมื่อแม่พมิพร์บัหมกึ ในบรเิวณแลว้จะหมุนลงไปถ่ายโอนไปใหโ้มผา้ยาง แลว้
จงึถ่ายลงวสัดุพมิพ ์โดยมโีมกดพมิพ ์รอรบัอยู ่
 
ความสญูเปล่า 7 ประการ 
  โตโยตา้ เซซงั โฮชกิ ิว ูคงักาเอรุ ไก (Toyota Seisan Houshiki Wo Kangaeru Kai. 
2554) ไดแ้บ่งความสญูเปล่า (Muda) ออกเป็น 7 ชนิด ตามระบบการผลติแบบโตโยตา้ ดงันี้ 
  1. ความสญูเปล่าเนื่องจากการผลติมากเกนิไป ( Overproduction) มาจากแนวความ 
คดิเดมิทีว่า่ แต่ละขัน้ตอนจะตอ้งผลติงานออกมาใหม้ากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท าได ้ เพื่อท าใหต้น้ทุนต่อ
หน่วยต ่าสุดในแต่ละครัง้ โดยไม่ไดค้ านึงถงึวา่ จะท าใหม้งีานระหวา่งท า (Work in Process) ใน
กระบวนการเป็นจ านวนมากเกนิไปและท าใหก้ระบวนการผลติขาดความยดืหยุน่ 
  2. ความสญูเปล่าเนื่องจากการรอคอย ( Queues) การรอคอยเกดิจากการทีเ่ครื่องจกัร 
หรอืพนกังานหยดุการท างาน เพราะตอ้งรอคอยปจัจยับางอยา่งทีจ่ าเป็นต่อการผลติ เช่น การรอ
วตัถุดบิ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเนื่องจากการเปลีย่นรุ่นการผลติ เป็น
ตน้ 
  3. ความสญูเปล่าเนื่องจากการขนส่ง ( Transportation) เป็นการขนส่งเป็นกจิกรรมที่
ไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่แก่ จงึตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลง ใหเ้หลอืเท่าทีจ่ าเป็น
เท่านัน้ 
  4. ความสญูเปล่าเนื่องจากการเกบ็วสัดุคงคลงั ( Inventory) การซือ้วสัดุคราวละมากๆ 
เพื่อใหม้วีสัดุเพยีงพอส าหรบัผลติตลอดเวลา หรอืเพื่อใหไ้ดส้่วนลดจากการสัง่ซือ้ จะส่งผลให้
วสัดุทีอ่ยูใ่นคลงัมปีรมิาณมากเกนิความตอ้งการใชง้านเป็นภาระในการดแูลและการจดัการ 
  5. ความสญูเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว ( Motion) เป็นท่าทางการท างานทีไ่ม่
เหมาะสม เช่น ตอ้งเอือ้มหยบิของทีอ่ยูไ่กลตวั กม้ตวัยกของหนกัทีว่างอยูบ่นพืน้ ฯลฯ ท าใหเ้กดิ
ความลา้ต่อร่างกาย ส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ในการท างาน 
  6. ความสญูเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลติทีไ่ม่จ าเป็น (Over Processing) เกดิจาก
กระบวนการผลติทีม่กีารท างานซ ้าๆ กนัในหลายขัน้ตอน ซึง่กระบวนการนี้ ควรรวมอยูใ่น
กระบวนการผลติใหพ้นกังานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพรอ้มกบัการท างาน หรอืขณะคอย
เครื่องจกัรท างาน 
  7. ความสญูเปล่าเนื่องจากการผลติของเสยี ( Defect) และเกดิการแกไ้ขใหม ่ ใหไ้ด้
คุณสมบตัติามทีล่กูคา้ตอ้งการ หรอืถูกน าไปก าจดัทิง้ ดงันัน้จงึท าใหม้กีารสญูเสยีเนื่องจากการ
ผลติของเสยีขึน้ 
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การวิเคราะหก์ระบวนการและกิจกรรม (Process and Activity Analysis) 
  รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม  (2552) ไดก้ล่าวไวว้า่ แผนภมูเิป็นเครื่องมอืทีส่ าคญัทีใ่ช้
ในการวเิคราะหง์านและสามารถบนัทกึขอ้มลูไดอ้ยา่งละเอยีด กระชบั พรอ้มอธบิายรายละเอยีด
ทีส่ าคญัๆ เพื่อประโยชน์ในการน าไปสู่การพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการท างานใหด้ขี ึน้  โดย
การวเิคราะหส์ามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่ม ดงันี้ 
 1. การวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) ซึง่แผนภมูทิีใ่ชจ้ะประกอบไปดว้ย 
  1.1 แผนภมูกิระบวนการ (Process Charts) 
  เป็นแผนภมูกิระบวนการทีจ่ะช่วยใหน้กัวเิคราะหส์ามารถมองเหน็ภาพของ
กระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจน ตัง้แต่ตน้จนจบ โดยส่วนใหญ่จะมลีกัษณะเป็นตาราง หรอื
แผนภาพทีม่รีปูแบบเป็นมาตราฐาน ประกอบดว้ยสญัลกัษณ์ ค าบรรยาย และลายเสน้ เพื่อบอก
รายละเอยีดของขัน้ตอนกระบวนการผลติ 

1.2 แผนภมูกิระบวนการปฎบิตักิาร (Operations Process Charts) 
  เป็นแผนภมูทิีแ่สดงขัน้ตอนการผลติ ตัง้แต่วตัถุดบิถูกส่งเขา้สู่สายการผลติจนเสรจ็
เป็นผลติภณัฑ ์โดยบนัทกึขัน้ตอนการปฎบิตังิานต่างๆ ทีต่อ้งด าเนินการบนวตัถุดบินัน้ เช่น 
การขนส่ง การตรวจสอบ การท างานบนเครื่องจกัร การประกอบชิน้ส่วน จนกระทัง่ส าเรจ็ออกมา
เป็นผลติภณัฑ ์

1.3 แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
  เป็นแผนภมูทิีใ่ชว้เิคราะหข์ ัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิ ชิน้ส่วน พนกังาน และ
อุปกรณ์ทีเ่คลื่อนไปในกระบวนการพรอ้มๆ กบักจิกรรมต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์
และค าบรรยายประกอบลงในแผนภมูมิาตรฐาน 
 2. การวเิคราะหก์จิกรรม (Activity Analysis) ซึง่แผนภมูทิีใ่ชจ้ะประกอบไปดว้ย 
  2.1 แผนภมูกิจิกรรมพหุคณู (Multiple Activity Chart) 
   2.1. 1 แผนภมูวิเิคราะหก์ารท างาน  ระหวา่งพนกังานกบัเครื่องจกัร (Man –
Machine Chart) แผนภมูคิน เครื่องจกัร เป็นแผนภมูแิสดงการท างานของคนร่วมกบัเครื่องจกัร 
ซึง่อาจมตีัง้แต่หนึ่งคนกบัหนึ่งเครื่องขึน้ไป จุดประสงคเ์พื่อดสูดัส่วนการเสยีเวลาการคอยของ
พนกังานหรอืของเครื่องจกัร  
   2. 1.2 แผนภมูวิเิคราะหก์ารท างานของกลุ่มพนกังาน (Gang Process Chart) 
เป็นแผนภมูทิีใ่ชศ้กึษาการท างานของพนกังานเป็นกลุ่มท างานเกีย่วขอ้งกนั หรอือยูใ่นบรเิวณ
เดยีวกนั จุดมุ่งหมายส าคญัเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของกลุ่ม  
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หลกัการ ECRS 
  ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ์  (2553) กล่าวไวว้า่ ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบไปดว้ย 
การก าจดั (Elimination) การรวมกนั (Combination) การจดัใหม่ (Rearrangement) และการท า
ใหง้่าย (Simplification) ซึง่เป็นหลกัการทีส่ามารถใชใ้นการลดความสญูเปล่าไดเ้ป็นอยา่งด ีการ
ลดความสญูเปล่าในการผลติ โดยแนวทางการลดความสญูเปล่าท าได ้โดยใชห้ลกัการ ECRS 
ดงันี้ 
  การก าจดั (Elimination) หมายถงึ การพจิารณาการปฏบิตังิานปจัจุบนัและท าการ
ก าจดัความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป คอื การผลติมากเกนิไป การรอคอย  การ
เคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น การเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จ าเป็น การท างานทีไ่ม่เกดิประโยชน์  การจดัเกบ็
อุปกรณ์หรอืเครื่องมอืทีไ่ม่เป็นระเบยีบ เกบ็สนิคา้และของเสยีทีม่ากเกนิไป 
  การรวมกนั (Combination) สามารถลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็นลง โดยการพจิารณาวา่
สามารถรวมขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหล้ดลงไดห้รอืไม่ เช่น  จากเดมิเคยท า 5 ขัน้ตอน ใหร้วม
บางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งท าลดลงจากเดมิ การผลติจะสามารถท าไดเ้รว็ขึน้
และลดการเคลื่อนทีร่ะหวา่งข ัน้ตอนลงได ้
  การจดัใหม่ (Rearrangement) การจดัข ัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อใหล้ดการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่
จ าเป็น หรอื  การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากท าการสลบัข ัน้ตอนที ่ 3 กบั 2 โดยท า
ข ัน้ตอนที ่2 ก่อน 3 จะท าใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้  
  การท าใหง้่าย  (Simplification) คอื การปรบัปรุงการปฏบิตังิานใหง้่ายขึน้และสะดวก
ขึน้ โดยออกแบบจิก๊ ( Jig) หรอื fixture ทีเ่ป็นอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อเขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้
การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้ จงึเป็นการลดการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็นและลดการท างานที่
ไม่จ าเป็น 
 
เทคนิคการปรบัตัง้แม่พิมพโ์ดยใช้เวลาเป็นจ านวนนาทีท่ีเป็นเลขหลกัเดียว (Single 
Minute Exchange of Die: SMED) 
  ทมีโปรดกัตวิติี ้เพรส (The Productivity Press Development Team. 2550 : 49) ได้
กล่าววา่ การปรบัตัง้เครื่องจกัรอยา่งรวดเรว็ทีเ่ป็นผลลพัธท์ีไ่ดม้าจาก SMED ท าใหก้ารผลติ
ประจ าวนัด าเนินไปไดอ้ยา่งราบรื่น เพราะวา่  
 1. การปรบัตัง้เครื่องจกัรทีง่่ายขึน้ส่งผลใหก้ารปรบัตัง้เครื่องจกัรปลอดภยัมากขึน้ และ
ยงัช่วยลดความปวดเมื่อยหรอืความเสีย่งต่อการบาดเจบ็ลงดว้ย 
 2. สนิคา้คงคลงัทีน้่อยลง แสดงวา่การกองระเกะระกะในสถานทีป่ฏบิตังิานน้อยลงตาม
ไปดว้ยท าใหก้ารผลติท าไดง้่ายขึน้และปลอดภยัขึน้ 
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 3. เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัรทีไ่ดร้บัการพฒันาปรบัปรุง ใหเ้ป็นมาตรฐาน
และรวมเขา้ไวด้ว้ยกนั ส่งผลใหม้เีครื่องมอืทีต่อ้งไปเดนิหาน้อยลง 
  ส าหรบัข ัน้ตอนการด าเนินการ SMED ใหป้ระสบความส าเรจ็จะตอ้งมกีารวเิคราะห์
ข ัน้ตอนการท างานโดยมทีัง้หมด 3 ขัน้ตอนคอื  

 ข ัน้ที ่ 1 ด าเนินการแยกแยะระหวา่งการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายใน ( Internal Setup) 
และการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก (External Setup) โดยจ าเป็นตอ้งศกึษาอยา่งชดัเจนดว้ยวา่
ข ัน้ตอนการปรบัตัง้ใดทีส่ามารถจดัเตรยีมไวก้่อน หรอืจดัเตรยีมไวใ้นขณะทีเ่ครื่องจกัรก าลงั
ท างานอยูไ่ดบ้า้ง โดยการจดัเตรยีมนี้จะไม่ส่งผลกระทบใหเ้ครื่องจกัรหยดุการท างาน ซึง่ถ้าหาก
สามารถแยกแยะไดอ้ยา่งชดัเจน จะสามารถลดเวลาในการหยดุเครื่องจกัรไดป้ระมาณ 30-50 % 
  ขัน้ที ่ 2 การแปลงการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอก 
ดงัทีก่ล่าวมาในขัน้ตอนที ่ 1 โดยในขัน้ตอนนี้ เป็นการหาแนวทางในการเปลีย่นการปรบัตัง้
เครื่องจกัรภายในใหเ้ป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายนอกแทน อกีทัง้ยงัตอ้งค านึงถงึวธิกีารท างาน
ดว้ยอกีวา่ จะมขี ัน้ตอนใดทีเ่ขา้ใจผดิคดิวา่เป็นการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในบา้งหรอืไม ่
  ข ัน้ที ่ 3 ปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องจกัรทุกๆ แง่มุมใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ เพื่อ
เป็นการลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหน้้อยทีสุ่ด จ าเป็นจะตอ้งวเิคราะหอ์งคป์ระกอบพืน้ฐาน
ของการปรบัตัง้เครื่องจกัรอยา่งละเอยีด โดยเฉพาะขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรภายในซึง่
จะตอ้งท าในเวลาทีเ่ครื่องจกัรจะหยดุท างานเท่านัน้ ซึง่มุ่งความเป็นมาตรฐานกบัเครื่องจกัรทีใ่ช้
งานในปจัจุบนั ซึง่ไม่กระทบกบัการไหลของงานในสายการผลติ  
 

 
 

รปูที ่1 แนวคดิและเทคนิคในทางปฏบิตัขิอง SMED 
 

 ทีม่า  : The Productivity Press Development Team. (2550). การปรบัเปล่ียน
เครื่องจกัร อย่างรวดเรว็ Quick Changeover for Operators : The SMED System. ไม่
ปรากฎเลขหน้า. 
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 โดยเทคนิค SMED สามารถสรา้งความไดเ้ปรยีบในการแขง่ขนั ดงันี ้
 1. ความยดืหยุน่ บรษิทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ทีเ่ปลีย่นแปลงได้
ตลอดเวลาโดยไม่ก่อใหเ้กดิตน้ทุนส่วนเพิม่ในการผลติ 
 2. การส่งมอบรวดเรว็ขึน้ โดยการปรบัตัง้เครื่องจกัรทีร่วดเรว็จะสามารถลดเวลาใน
การผลติใหส้ ัน้ลง 
  3. ผลติภาพสงูขึน้ เนื่องจากการปรบัตัง้เครื่องจกัรทีใ่ชเ้วลาสัน้ลง ท าใหเ้วลาทีต่อ้ง
หยดุเดนิเครื่องจกัร (Downtime) ลดลง ซึง่หมายความวา่อตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื่องจกัร
สงูขึน้ 
 
เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ประเสรฐิ พนัธเสน (2557) ไดศ้กึษาการลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรในกระบวนการพมิพ์
แบบฟอรม์ธุรกจิ โดยไดน้ าเอาหลกัการ SMED (Minute Exchange of Die) มาใชเ้พื่อลดเวลา
การปรบัตัง้เครื่องพมิพอ์อฟเซท ลงรอ้ยละ 50 และเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร 
(OEE) สงูขึน้จากเดมิรอ้ยละ 20 และลดตน้ทุนดา้นแรงงานทีเ่กดิจากการสญูเสยีในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรและตน้ทุนทีเ่กดิจากของเสยีในการผลติลง จากเดมิรอ้ยละ 50 พบวา่ สามารถลด
ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพจ์าก 36 ข ัน้ตอน เหลอื 23 ขัน้ตอน ลดเวลาการปรบัตัง้
เครื่องพมิพจ์าก 311 นาท ีเหลอื 146 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 53.05 ค่าประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรเฉลีย่เพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 15 เป็นรอ้ยละ 29.83 ตน้ทุนดา้นแรงงานลดลงรอ้ยละ 53.05 
และตน้ทุนของเสยีจากการผลติลดลงรอ้ยละ 42.87 คดิเป็นจ านวนเงนิทีล่ดลง 43,189.42 บาท
ต่อเดอืน 

ขวญัใจ โชคไพบลูย์; และ ทศพล เกยีรตเิจรญิผล ( 2555) ไดศ้กึษา หลกัการแนวคดิ
แบบลนี และน ามาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดเวลาในกระบวนการพมิพ ์ของอุตสาหกรรมการผลติ
สิง่พมิพ ์จากการเกบ็ขอ้มลูเวลาสญูเสยี (Waste Time) จากกจิกรรมต่างๆของกระบวนการพมิพ ์
พบวา่มกีารสญูเสยีทีเ่กดิจากการปรบัตัง้เครื่องจกัรสงูทีสุ่ดคดิเป็น 36% ของเวลาสญูเสยีทัง้หมด 
โดยคดิเป็นเวลาเท่ากบั 6,025 นาท ีจงึไดน้ าเอาหลกัการ SMED (Minute Exchange of Die) 
มาใช ้พบวา่สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องพมิพจ์าก 105 นาท ีลดลงเหลอื 43 นาท ีหรอื
ลดลง 59% 

จุฑาทพิย ์ซื่อตระกลูพานิชย ์( 2552) ไดท้ าการศกึษาเกีย่วกบัการประยกุตใ์ชร้ะบบ
การผลติแบบลนีในกระบวนการประกอบกนัชนหลงัรถยนต ์งานวจิยันี้ไดว้เิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหาโดยวธิ ี Value Stream Mapping และพบวา่มคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ
ไดแ้ก่การรอคอยอุปกรณ์และชิน้งาน การท างานทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ จงึไดน้ าหลกัการ ECRS 
การขจดัออก (Eliminate) การรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine) การปรบัเปลีย่น (Rearrange) การท า
ใหง้่าย (Simplify) มาเป็นเครื่องมอืในการปรบัปรุง จากผลการปรบัปรุงพบวา่ สามารถลดจ านวน
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พนกังานจาก 7 คนเหลอื 6 คน นอกจากนี้ยงัสามารถลดตน้ทุนค่าใชจ้่ายประกอบการจาก 
11.63 บาทต่อชิน้ เหลอืเพยีง 7.94 บาทต่อชิน้ หรอืลดลงรอ้ยละ 31.74 และสามารถเพิม่อตัรา
การผลติจาก 226 ชิน้ เป็น 283 ชิน้หรอืเพิม่ขึน้รอ้ยละ 31.74 

จนิตนา ไชยคุณ (2553) ไดท้ าการศกึษาเกีย่วกบัวธิลีดเวลาการสญูเสยีในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรของกระบวนการฉีดท่อพลาสตกิ ดว้ยเทคนิค SMED จากการศกึษาปญัหาพบวา่ 
เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติท่อพลาสตกิทัง้หมด 4 ขนาด ไดแ้ก่ PB Q15, Q20, Q25 และ Q40 
มลิลเิมตร มเีวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรสงูทีสุ่ด และปรบัปรุงตามแนวทางของ SMED โดย
ขัน้ตอนที ่ 1 แบ่งกจิกรรมยอ่ยของการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยการแยกงานในและงานนอกออก
จากกนั ข ัน้ตอนที ่ 2 ออกแบบเครื่องมอืช่วย ดว้ยเทคนิค SMED ในการปรบัปรุงข ัน้ตอนการ
ถอดและประกอบชุดดายน์ใหเ้ป็นดายน์ส าเรจ็รปู ข ัน้ตอนที ่ 3 เป็นการจดักจิกรรยอ่ยของงาน
ภายใน โดยประยกุตก์ารท างานแบบขนาดและขัน้ตอนที ่ 4 จดัท ามาตรฐานการท างาน ผลสรุป
คอื สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรชัน้ตอนการท างานแบบเดมิ 120.4 นาท ีเหลอื 47.5 
นาท ีสามารถลดเวลาจากเดมิลงได ้72.9 นาท ีคดิเป็นการลดเวลาจากเดมิไดร้อ้ยละ 60.5 

พฒัสุภา ศรคีนัธะรกัษ ์ (2553) ศกึษาการลดเวลาการสญูเปล่าจากการเปลีย่น
ผลติภณัฑข์องเครื่องวางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิกสล์งบนชิน้งานของเครื่อง Yamaha รุ่น YG 100R 
ในขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยใชแ้นวทางในการลดความสญูเสยี 3 ส่วน คอื กจิกรรมที่
เครื่องพมิพต์ะกัว่ (Printing Machine) กจิกรรมทีเ่ครื่องวางอุปกรณ์อเิลค็ทรอนิคสล์งบนชิน้งาน 
(Mounting Machine) และกจิกรรมทีเ่ครื่องอบตะกัว่ (IR Reflow Machine) โดยใชห้ลกัการ 
Single Minute Exchange of Die (SMED) มาประยกุตใ์ชป้รบัปรุงการท างาน จากการศกึษา
พบวา่ ปญัหาหลกัทีเ่กดิขึน้ไดแ้ก่การรอคอยอุปกรณ์ พนกังานปรบัตัง้ และพนกังานตรวจสอบ 
จากนัน้ไดด้ าเนินการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา โดยใชห้ลกัการท าไม-ท าไม และได้
แกป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ ซึง่ผลทีไ่ดส้ามารถลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรได ้54.50 นาท ีหรอืลดลง
จากเดมิ 69.50 % และผลทีไ่ดจ้ากเครื่องจกัรทีเ่พิม่ขึน้ 2,097,150 บาทต่อเดอืนต่อสายการผลติ 
และตน้ทุนการผลติลดลง 61,354 บาทต่อเดอืนต่อสายการผลติ  

ไพรนิทร ์หลวงมลู (2550) ไดค้น้ควา้การน าเทคนิคการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร
มาเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่องตดัขึน้รปูชพิในการผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์ โดยใชห้ลกัการ
ของ SMED และ Motion and time study ในการปรบัปรุงข ัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยมี
การปรบัปรุงข ัน้ตอนการเตรยีมเครื่องมอืก่อนเริม่ท าการปรบัตัง้ จากนัน้ไดต้ดัข ัน้ตอนการหมุน
สกรสูาหรบัปรบัแสนบออกไป และท าการออกแบบอุปกรณ์การเกบ็เครื่องมอื ท าใหไ้ม่ตอ้ง
เสยีเวลาในการเดนิไปหยบิเครื่องมอืไกล และผลทีไ่ดจ้ากเดมิผลติชิน้งานได ้ 29,140 แผ่นต่อวนั
เพิม่ขึน้เป็น ผลติชิน้ งานได ้30,024 แผ่นต่อวนั คดิเป็นการเพิม่การผลติได ้3.03 % จากการที่
สามารถลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรจากเดมิใชเ้วลา 89.55 นาท ีลดลงเหลอื 80.15 นาท ีคดิ
เป็นการลดเวลาได ้10.5 % ซึง่เกนิเป้าหมายทีไ่ดต้ัง้ไวท้ี ่5%  
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กอนเซนแบช ดเีรก แอล (Gonzenbach, Derek L. 2011) ไดท้ าการวจิยัการน า
หลกัการของ Single Minute Exchange of Die (SMED) มาประยกุตใ์ชใ้นการลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรของกระบวนการประกอบเครื่องมอืแพทย ์ ในการวจิยัครัง้นี้ไดศ้กึษาถงึสภาพ
ปจัจุบนัของขัน้ ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัร ระหวา่งยา 2 ประเภทคอื 0.15 mg และ 0.3 mg ใน
สายการผลติ A และ B ซึง่สามารถท าการปรบัปรุงข ัน้ตอนการท างานทัง้การปรบัตัง้ภายในและ
การปรบัตัง้ภายนอกโดยการจดัท าทีว่างเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัร เช่น บลอ็คขนัสก
ร ู ใหส้ามารถหยบิใชง้านไดส้ะดวก และใชส้ปาเกตตีไ้ดอะแกรม (Spaghetti Diagrams) ในการ
แสดงถงึการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่าและซ ้าซอ้นทีเ่กดิขึน้ในการปฏบิตังิานของพนกังาน และท า
การปรบัปรุงแกไ้ข และมกีารใชว้ธิกีารปฏบิตังิานแบบคู่ขนาน (Parallel Operations) เพื่อลด
เวลาในการปฏบิตังิาน  

ซึง่จากการด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุงตามหลกัการ SMED ไดผ้ลคอื ในการเปลีย่นรุ่น
การผลติยาจาก 0.3 mg Generic ไปเป็น 0.15 mg Branded คดิเป็นการลดเวลาได ้75 % และ
ในการเปลีย่นรุ่นการผลติยาจาก 0.15 mg Generic ไปเป็น 0.3 mg Generic คดิเป็นการลด
เวลาได ้73 %  

อนัโตนิโอ คารร์โิซ โมเรร่า; และ กลิ คมัโพส ซลิวา เพยีส (Antonio Carrizo Moreira; 
and Gil Campos Silva Pais. 2011) ไดศ้กึษาการน าแนวคดิและเทคนิค SMED เขา้ไปใชใ้น
บรษิทัผลติแม่พมิพช์ื่อ ALFA โดยแบ่งเครื่องจกัรทีท่ าการศกึษาเป็น 3 กลุ่มคอื Low-End 
Range, Medium-End Range และ High-End Range  

หลงัจากน าเทคนิค SMED มาใชป้รบัปรุงข ัน้ตอนการท างานสามารถลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรประเภท Low-End Range ลดลง 46% เครื่องจกัรประเภท Medium-End 
Range ลดลง 44% และเครื่องจกัรประเภท High-End Range ลดลง 32% และผูศ้กึษาได้
อธบิายถงึการน าผลความส าเรจ็ของการน าเทคนิค SMED มาใชใ้นการปรบัปรุงการปรบัตัง้
เครื่องจกัรใหก้บับรษิทัในกลุ่มอุตสาหกรรม ตอ้งมกีารจดัอบรมพนกังานผูป้ฏบิตังิานโดยตรงใน
การปรบัตัง้เครื่องจกัรตลอดจนหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น  ผูจ้ดัการฝา่ยผลติ ฝา่ยคุณภาพ และ
ฝา่ยซ่อมบ ารุงจดัตัง้ทมีขึน้มาอยา่งชดัเจนในการด าเนินการน าเทคนิค SMED มาใชใ้นการ
ปรบัปรุง บุคลากรในทมีทีม่าจากหลายหน่วยงานจะสามารถใหค้าแนะน าทีด่ ีเพื่อใหก้ารน า
เทคนิค SMED มาใชบ้รรลุผลไดต้ามเป้าหมายทีว่างไว ้ 

เบรน ท ีมเิชล (Brian T. Michels. 2007) ไดว้จิยัเกีย่วกบัการน าเทคนิค SMED มา
ประยกุตใ์ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัรกบัโรงงานกรณีศกึษาในแผนกผลติทีโ่รงงาน เมนิทวูอค ของ
บรษิทั ครเูกอรอ์นิเตอรเ์นชัน่แนล (KI) ในส่วนของการ Punch และ Press ของการผลติดายทีม่ี
ขนาดตัง้แต่ 60 ตนัถงึ 110 ตนั  
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การวจิยัการประยกุตใ์ชว้ธิกีาร SMED เพื่อลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องจกัรครัง้นี้
พบวา่สามารถลดเวลารวมในการปรบัตัง้เครื่องจกัรลงไดจ้าก 30.4 นาท ีลดลงเหลอื 9.68 นาท ี
คดิเป็นเปอรเ์ซน็ของเวลาทีส่ามารถลดไดค้อื 68% และยงัสามารถลดกาลงัคนในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรจาก 3 คนเหลอืเพยีง 1 คน จากการลดขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีไ่ม่เกดิมลูค่าออกไป 
 



 

 

บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์ 

      
   ในการศกึษานี้ ผูศ้กึษาไดด้ าเนินการ การประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED ซึง่เป็นเครื่องมอื
ในการปรบัลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องพมิพ์ โดยมขี ัน้ตอน ดงันี้ 
 1.  ศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจุบนัและรวบรวมขอ้มลูกระบวนการผลติของโรงงาน
กรณีศกึษา 
 2. ศกึษาสภาพปญัหาของขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพ์  เลอืกเครื่องตน้แบบส าหรบั
การศกึษา และด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาและก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปรบัปรุงปญัหา 
 
ศึกษาข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัจจบุนัโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานของกรณีศกึษา เป็นโรงงานประกอบกจิการดา้นสิง่พมิพ ์ ผลติงานสื่อสิง่พมิพ์
โดยมสีนิคา้หลกัเป็นงานกล่องบรรจุภณัฑ ์และสิง่พมิพป์ระเภทต่างๆ ไดแ้ก่ โบรชวัร ์แคต
ตาลอ็ก แผ่นพบั ใบปลวิ โปสเตอร ์หนงัสอื วารสาร คู่มอืแฟ้มกระดาษรายงานประจ าปี ต ารา
เรยีน ป้ายหอ้ย เป็นตน้ ซึง่มที ัง้งานพมิพร์ะบบออฟเซท็และดจิติอลออฟเซท็ ทุกข ัน้ตอน ตัง้แต่
การเริม่ออกแบบสิง่พมิพ ์จนกระทัง่สุดกระบวนการพมิพ ์ไปจนถงึการจดัการดา้นการจดัส่ง 

บรษิทัมลีกัษณะการผลติเป็นแบบผลติตามค าส ัง่ ซึง่การผลติจะก าหนดจากปรมิาณ
ความตอ้งการของลกูคา้ เมื่อมปีรมิาณความตอ้งการเพิม่ขึน้ จงึตอ้งมกีารปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติใหร้วดเรว็ เพื่อรองรบัแผนการผลติทีเ่พิม่ขึน้  ซึง่มผีลติภณัฑท์ีห่ลากหลายชนิด ดงัตวัอยา่ง
ในรปูที ่2 
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รปูที ่2 ตวัอยา่งผลติภณัฑข์องบรษิทักรณีศกึษา 
 
ขัน้ตอนในการผลิตส่ิงพิมพ ์
   ภายในบรษิทักรณีศกึษา ไดแ้บ่งสายการผลติออกเป็น 3 หน่วยงานหลกั ไดแ้ก่ แผนก 
Pre-Production แผนก Production และแผนก Finishing ซึง่มขี ัน้ตอนในการผลติ ดงันี ้
 1. การเตรยีมอุปกรณ์ก่อนการผลติ (Pre-Production ) 
   1.1 จดัเตรยีมตน้ฉบบั โดยฝา่ยอารท์เวริค์จะท าการเชค็ไฟทง์าน จากนัน้ท าการ
แยกส ีCMYK และสพีเิศษ 
   1.2 การวางเลยเ์อาท ์ส าหรบัในระบบงานพมิพ ์การพมิพง์านจะใชก้ารพมิพล์งบน
กระดาษแผ่นใหญ่ ท าใหก้ารพมิพ ์1 ครัง้ตอ้งน าเอาชิน้งานเลก็ๆ หลายๆชิน้ ไปวางบนกระดาษ
ชิน้ใหญ่ใหเ้หมาะสม เพื่อใหเ้กดิการตดักระดาษทิง้ใหน้้อยทีสุ่ด 
  1.3 การท าเพลทแม่พมิพ ์หรอืแม่พมิพอ์อฟเซต เป็นการน าเอาไฟทอ์ารท์เวริค์ที่
แยกส ีCMYK และสพีเิศษแลว้นัน้ ไปท าการออกแผ่นแม่พมิพเ์พื่อเป็นตน้ฉบบัในการพมิพ ์
 2. ขัน้ตอนการพมิพ ์(Production) 

  2.1 การพมิพ ์เป็นขัน้ตอน ในส่วนของการพมิพข์อ้มลูลงบนกระดาษ โดยเริม่จา
การผสมสพีมิพล์งในรางหมกึพมิพ ์แลว้น าแผ่นเพลทแม่พมิพใ์ส่ทีโ่มลพมิพ์ ก่อน จากนัน้ใหน้ า
กระดาษป้อนเขา้เครื่อง แลว้แท่นโมลพมิพก์จ็ะท าการถ่ายถอดหมกึพมิพ ์ตามลกัษณะของเพลท
แม่พมิพน์ัน้ เมื่อชิน้งานออกมาแลว้ จะท าการพกัไวเ้พื่อใหส้แีหง้ 

           
                  บรรจุภณัฑ ์                               สตกิเกอร ์

                     
   หนงัสอื                          ป้ายหอ้ย                        ใบปลวิ  
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  2.2 การเคลอืบผวิเป็นเทคนิคทีไ่ดร้บัความนิยม เนื่องจากจะท าใหช้ิน้งานสวยงาม 
คงทน โดยท าการเคลอืบหลงัจากการพมิพด์ว้ยน ้ายา หรอืแผ่นฟิลม์ ไดแ้ก่ การเคลอืบวานิช 
การเคลอืบเงา การเคลอืบยวู ีการเคลอืบลามเินต การเคลอืบฟิลม์แบบเงาหรอืดา้น 

  2.3 การป ัม้ เป็นการป ัม้ชิน้งานใหข้าดออกจากกระดาษ เพื่อน าไปขึน้รปูชิน้งาน 
 3. งานหลงัการพมิพ ์(Finishing ) 

    3.1 การพบั ปะกาว เป็นการพบัและปะกาวดว้ยแรงงานคน เพื่อขึน้รปูชิน้งาน 
   3.2 การบรรจุหบีห่อ จดัแบ่งตามจ านวน และท าการห่อดว้ยกระดาษเพื่อจดัส่ง 
 

 
 

รปูที ่3 แผนผงัโรงงานกรณีศกึษา 
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สภาพปัญหาของขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์เลือกเครื่องต้นแบบส าหรบัการศึกษา  
และด าเนินการเกบ็รวบรวมข้อมลู 

จากการศกึษาสภาพปจัจุบนั ของกระบวนการผลติบรรจุภณัฑ ์พบวา่  ในการปรบัตัง้
เครื่องพมิพแ์ต่ละครัง้ จะตอ้งหยดุเครื่องพมิพเ์พื่อท าการปรบัตัง้เครื่องตามรปูแบบและขนาดของ
ผลติภณัฑ ์ซึง่มคีวามสญูเสยีทีม่ากทีสุ่ดของเครื่องพมิพเ์กดิการรอคอยระหวา่งการท างาน  

การเลอืกเครื่องตน้แบบส าหรบัการศกึษาครัง้นี้ พจิารณาจากกลุ่มของเครื่องพมิพท์ีใ่ช้
งานมากทีสุ่ด และประสทิธภิาพต ่าทีสุ่ด จากขอ้มลูการผลติ พบวา่ เครื่องพมิพ ์ 4 สรีะบบ Offset 
เป็นเครื่องพมิพท์ีม่กีารใชง้านมากทีสุ่ด โดยใชง้านเฉลีย่ที ่ 60% ของการพมิพท์ัง้หมด ซึง่
เครื่องพมิพ ์4 สรีะบบ Offset มอียูจ่ านวน 2 เครื่อง และเลอืกเครื่องทีม่ปีระสทิธภิาพต ่าทีสุ่ด คอื 
เครื่องพมิพ ์HEIDELBERG Model MO ซึง่เป็นเครื่องรุ่นเก่า ตอ้งใชก้ารปรบัตัง้เครื่องพมิพโ์ดย
ช่างประจ าเครื่องพมิพเ์อง 

ในส่วนของรายละเอยีดการปฏบิตังิานซึง่มแีตกต่างกนัไปหลากหลายตามชนิดของ
งาน ในการศกึษาครัง้นี้ เลอืกขัน้ตอนการท างานทีม่กีารใชส้ ี 4ส ีหลกั คอื CMYK ทัง้การพมิพ์
ครัง้ที ่ 1 (ก่อนการปรบัตัง้เครื่องจกัร) และ การพมิพค์รัง้ที ่ 2 (หลงัการปรบัตัง้เครื่องจกัร) เพื่อ
เป็นตน้แบบในการปรบัปรุง 
 
แนวทางการปรบัปรงุวิธีการท างานตามเทคนิค SMED  

ส าหรบัการด าเนินการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค SMED ซึง่เป็นเครื่องมอืในการปรบัลดเวลา
การปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์และเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องพมิพ์  โดยการน าเอาหลกัการ 
SMED มาประยกุตใ์ชโ้ดยมขี ัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 
 
  ขัน้ที ่1 ศกึษาขัน้ตอนปฏบิตังิาน  
  ผูศ้กึษาได้ ด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลูพรอ้มส ารวจสภาพปจัจุบนั บนัทกึขอ้มลูต่างๆ 
ในการปรบัเปลีย่นเครื่องพมิพ ์ โดยเกบ็ขอ้มลูงานทีต่อ้งท าทัง้หมด แลว้จงึแบ่งงานออกเป็นงาน
ยอ่ยต่างๆ และท าการบนัทกึเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละงานยอ่ย 
 ขัน้ที ่2 วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
ท าการวเิคราะหโ์ดยการใช ้ SMED ดว้ยการแบ่งแยกงานตามวตัถุประสงค ์ ประเภทของงาน 
งานสญูเปล่า การแยกงานภายใน ทีท่ าในขณะทีเ่ครื่องจกัรท างาน  (External Setup) ออกจาก
งานภายนอก ทีท่ าขณะเครื่องจกัรหยดุท างาน  (Internal Setup) แลว้จงึท าการแปลงการตัง้
ภายในใหเ้ป็นการตัง้ภายนอก การลดเวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครื่องจกัรลงไปจนถงึจ านวนนาททีี่
เป็นเลขหลกัเดยีว (Single Minute Range) เกีย่วขอ้งกบักจิกรรมทีส่ าคญัอยู ่2 อยา่ง คอื  
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1. พจิารณาการปฏบิตังิานใหม่อกีครัง้ เพื่อดวูา่มขี ัน้ตอนใดทีถู่กเขา้ใจผดิ วา่เป็นการ
ตัง้เครื่องภายในบา้งหรอืไม ่

2. หาวธิปีรบัปรุงข ัน้ตอนเหล่านี้ ใหเ้ป็นการตัง้เครื่องภายนอก การปฏบิตัต่ิางๆ มกัจะ
สามารถถูกเปลีย่นเป็นการตดิตัง้เครื่องภายนอกไดก้ด็ว้ยการพจิารณาหน้าทีท่ีแ่ทจ้รงิ 

ขัน้ที ่3 ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปรบัปรุงปญัหา  
โดยการปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องพมิพใ์นทุกๆ แง่มุมใหม้ปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ เพื่อลด

เวลาในการปรบัตัง้เครื่องพมิพล์งไปอกี ส าหรบัองคป์ระกอบพืน้ฐาน ของแต่ละการปรบัตัง้
เครื่องพมิพต์อ้งถูกน ามาวเิคราะหโ์ดยละเอยีด น าหลกัการเฉพาะหลายๆ อยา่ง มาใชเ้พื่อลด
เวลาทีจ่ าเป็นตอ้งใชล้ง โดยเฉพาะขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพท์ีเ่ป็นการปรบัตัง้ภายในซึง่ท า
ในขณะทีเ่ครื่องจกัรตอ้งหยดุท างาน และ การก าจดัความสญูเปล่าต่างๆ ทีไ่ม่จ าเป็น เช่น การ
คน้หา การขนยา้ย เดนิไปมา 

 
ศึกษาขัน้ตอนปฏิบติังาน  

การดแูลและควบคุมการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ จะมชี่างประจ าเครื่องพมิพท์ัง้หมด 1 คน 
โดยเริม่จากการหากจิกรรมหรอืข ัน้ตอนทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ ขัน้ตอนนี้ผูศ้กึษา
ไดใ้ชว้ธิสีงัเกตการปฏบิตังิานของช่างประจ าเครื่องพมิพ ์ ซึง่รายละเอยีดในการบนัทกึเวลาการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนการปรบัปรุงนี้ ได้ แสดงขอ้มลูในภาคผนวก ก จากนัน้ไดน้ าขอ้มลูมา
วเิคราะหเ์ป็นขัน้ตอนงานยอ่ยต่างๆ พบวา่ในขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพ์ แบ่งออกเป็น
ขัน้ตอนยอ่ยๆ ได ้28 ข ัน้ตอน ซึง่สรุปขัน้ตอนการท างานไดด้งัตาราง ที ่2  
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ตารางที ่2 สรุปเวลาในแต่ละกจิกรรมของการปรบัตัง้เครื่องจกัรและแผนภมูกิารผลติในแต่ละครัง้ 
แผนภมิูการผลิต  คน วสัดุ  เครื่องจกัร 

ช่ือหน่วยงาน : Production สรุปผล 
ขัน้ตอน : การปรบัตัง้เครื่องจกัร 
 
 
  วิธีปัจจุบนั 
        วิธีท่ีเสนอ  
ต าแหน่งท่ีตัง้ _______________________ 
ผู้บนัทึก____________________________ 
ผู้อนุมติั____________________________ 

Activity / สญัลกัษณ์ ปัจจุบนั หลงัปรบัปรุง ลดลง 
การปฏบิตังิาน  46   
การเคลื่อนยา้ย  39   
การรอคอย  10   
การตรวจสอบ  17   
การเกบ็พกั  0   
รวมเวลา (นาท)ี 112   
รวมระยะทาง (เมตร) 450   

ล าดบั กิจกรรม เวลา
(นาที) 

ระยะ ทาง 
(เมตร) 

     

1 ปิดสวติซ ์ 1 0       

2 เดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 5 50       

3 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

4 คลายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 8 0       

5 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 2 0       

6 เดนิเอาเพลทเก่าออกไปวางที่ชัน้ 2 10       

7 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

8 เดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 5 50       

9 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 1,2,3,4 4 0       

10 เปิดสวชิเดนิเครื่อง 5 0       

11 ปิดสวชิ 1 0       

12 ลา้งเพลทเก่า Unit 1,2,3,4 8 10       

13 น าเพลทเก่าไปเกบ็ Unit 1,2,3,4 5 50       

14 รบัตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ 5 100       

15 เดนิไปหยบิเพลทใหม่ Unit 1,2,3,4 5 100       

16 ตรวจสอบรายละเอยีดงาน 10 0       

17 พบัเพลทใหม่ Unit 1,2,3,4 2 0 o       

18 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

19 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 1,2,3,4 1 0       

20 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 8 0       

21 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 4 0 o       

22 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 2 0       

23 เดนิไปหยบิหมกึพมิพ์ 2 20       

24 เตมิหมกึพมิพ์ Unit 1,2,3,4 4 0       

25 เดนิไปเบกิกระดาษ 10 50       

26 น ากระดาษเขา้ 5 10       

27 เริม่เดนิเครื่อง  2 0       

28 ตรวจสอบชิ้นงานที่ได ้ 3 0       

  112 450 46 39 10 17 0 
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วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 
ส าหรบัการลดเวลาปรบัตัง้เครื่องพมิพน์ัน้ เริม่จากการรวบรวมขัน้ตอนการปฏบิตังิาน

ในปจัจุบนั มาวเิคราะหร์่วมกบัช่างประจ าเครื่องพมิพ ์โดยน าเอาหลกัการของ SMED เขา้มาเป็น
เครื่องมอืหลกัในการวเิคราะห ์โดยแยกวา่มขี ัน้ตอนใดทีเ่ป็นการปรบัตัง้ภายใน และขัน้ตอนใด
เป็นการปรบัตัง้ภายนอก จากนัน้พจิารณาวา่ข ัน้ตอนของการปรบัตัง้ภายในสามารถยา้ยเป็นการ
ปรบัตัง้ภายนอกไดบ้า้ง และน าเอาหลกัการ ECRS เขา้มาร่วมปรบัปรุง เพื่อวเิคราะหห์าข ัน้ตอน
ใดบา้งทีส่ามารถท าใหง้่ายขึน้ (Simplify) ขัน้ตอนทีส่ามารถตดัออกไปได ้( Eliminate) ผลจาก
การวเิคราะหโ์ดยประยกุตใ์ชห้ลกัการตัง้กล่าว ดงัทีแ่สดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 ผลการวเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ 

แบบฟอรม์  
การวิเคราะห์การลดเลาปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์

แผนก Bushiness Form 
Production 

ขัน้ตอน การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
ล าดบั  ข ัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่อง การตัง้

เครื่อง 
ประเภทงานและเป้าหมายการปรบัปรงุ 

การปรบัตัง้ การปรบัปรงุ 
  เวลา  

(นาที) 
ภายใน ภายนอก ลด

ขัน้ตอน 
ลด
เวลา 

1 ปิดสวติซ์ 1 1    
2 เดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 5  5  √ 
3 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1    
4 คลายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 8 8    
5 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 2 2    
6 เดนิเอาเพลทเกา่ออกไปวางทีช่ ัน้รอลา้ง   2 2   √ 
7 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1    
8 เดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 5  5  √ 
9 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 1,2,3,4 4 4    
10 เปิดสวชิเดนิเครือ่ง 5 5    
11 ปิดสวชิ 1 1    
12 ลา้งเพลทเกา่ Unit 1,2,3,4 8   8  
13 น าเพลทเกา่ไปเกบ็ Unit 1,2,3,4 5   5 √ 
14 รบัตวัอย่างงานและค าส ัง่ผลติ 5  5  √ 
15 เดนิไปหยบิเพลทใหม ่Unit 1,2,3,4 5  5   
16 ตรวจสอบรายละเอยีดงาน 10  10  √ 
17 พบัเพลทใหม ่Unit 1,2,3,4 2  2  √ 
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ตารางที ่3 ผลการวเิคราะหก์ารลดเวลาปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์(ต่อ) 
แบบฟอรม์  

การวิเคราะห์การลดเลาปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
แผนก Bushiness Form 

Production 
ขัน้ตอน การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์

ล าดบั  ข ัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่อง การตัง้
เครื่อง 

ประเภทงานและเป้าหมายการปรบัปรงุ 
การปรบัตัง้ การปรบัปรงุ 

  เวลา  
(นาที) 

ภายใน ภายนอก ลด
ขัน้ตอน 

ลด
เวลา 

17 พบัเพลทใหม ่Unit 1,2,3,4 2  2  √ 
18 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1    
19 น าเพลทเขา้เครือ่ง Unit 1,2,3,4 1 1    
20 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 8 8    
21 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 4 4    
22 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 2 2    
23 เดนิไปหยบิหมกึพมิพ์ 2  2  √ 
24 เตมิหมกึพมิพ์ Unit 1,2,3,4 4 4    
25 เดนิไปเบกิกระดาษ 10  10  √ 
26 น ากระดาษเขา้ 5 5    
27 เริม่เดนิเครือ่ง  2 2    
28 ตรวจสอบชิน้งานทีไ่ด ้ 3 3    

รวมเวลาท่ีแยกตามประเภท 112 55 44 13 ? 

 
 จากตารางที ่ 3 พบวา่  ในขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องพมิพท์ัง้ 28 ขัน้ตอนนัน้ เดมิเป็น
ขัน้ตอนการปรบัตัง้ภายในทีต่อ้งด าเนินการหลงัจากทีเ่ครื่องพมิพห์ยดุนิ่งทัง้หมด ซึง่ผูศ้กึษาได้
ท าการวเิคราะหก์ารปรบัตัง้ภายใน ส่วนของขัน้ตอนที่  2,8,13,14,15,16,17,23 และ 25 นัน้ 
พบวา่ สามารถแยกออกและแปลงเป็นการปรบัตัง้ภายนอกได้  และยงัสามารถตดัข ัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานล าดบัที ่11,12 ไดอ้กี จงึท าใหเ้วลารวมทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เหลอืเพยีง 112 นาท ี
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ก าหนดแนวทางในการแก้ไขปรบัปรงุปัญหา 
ส าหรบัการก าหนดแนวทางในการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา ผูศ้กึษาไดน้ าตารางที่  3 มา

ท าการพจิารณาร่วมกบัหวัหน้างานและช่างประจ าเครื่องพมิพ ์โดย  ไดใ้ชห้ลกัการของ ECRS 
เป็นแนวทางในการปรบัปรุง การก าจดั (Elimination) การรวมกนั (Combination) การจดัใหม ่
(Rearrangement) และการท าใหง้่าย (Simplification) เพื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในข ัน้ตอน
การปฏบิตังิาน ซึง่แยกออกเป็น 3 ส่วน คอื 

1. การเตรยีมงานล่วงหน้า ในกระบวนการพมิพบ์างข ัน้ตอนนัน้ มกีารปฏบิตังิานที่
สามารถด าเนินการไดล้่วงหน้าก่อนเครื่องจกัรจะหยดุ เพื่อท าการปรบัตัง้ซึง่รวมถงึการจดัเตรยีม
ชิน้ส่วนและเครื่องมอืต่างๆ ใหพ้รอ้มไวใ้กล้ๆ  กบัเครื่องจกัร โดยมขี ัน้ตอนการปฏบิตังิานที่
สามารถกระท าก่อนเครื่องจกัรหยดุ ดงันี้  

การปฏบิตังิานล าดบัที ่2 การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 
การปฏบิตังิานล าดบัที ่8 การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่13 การเดนิไปรบัตวัอยา่งงานและค าส ัง่ผลติ  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่14 การเดนิไปหยบิเพลทใหม่  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่16 การตรวจสอบรายละเอยีดงานก่อนการผลติ  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่17 การพบัเพลทใหม่  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่23 การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์ 
การปฏบิตังิานล าดบัที ่25 การเดนิไปเบกิกระดาษ  
2.  การตดังานทีไ่ม่จ าเป็นออกจากกระบวนการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ซึง่มอีกี 2 ข ัน้ตอน

การปฏบิตังิานทีส่ามารถตดัออก โดยไดม้กีารยา้ยงานไปใหห้น่วยงานอื่น ดงันี้ 
ขัน้ตอนการปฏบิตังิานล าดบัที่ 11 การลา้งเพลทเก่า 
ขัน้ตอนการปฏบิตังิานล าดบัที่ 12 การน าเพลทเก่าไปเกบ็ 
3.  การปรบัปรุงการปรบัตัง้ภายใน เพื่อปรบัปรุงการปรบัตัง้เครื่องจกัรใหง้่าย และมี

กระบวนการงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ ดงันี้ 
การปฏบิตังิานล าดบัที ่4 การคลายน็อตชุดเพลทออก  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่6 การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller  
การปฏบิตังิานล าดบัที ่20 การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท 
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ตารางที ่4 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 
สรปุประเดน็การปรบัปรงุ : การเดินไปหยิบอปุกรณ์ขนัน๊อต  

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
2 การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อตใช้

เวลานาน 
- การใชอุ้ปกรณ์

ขนัน๊อตรว่มกนั 
- ไมม่พีื้นทีจ่ดัเกบ็

อุปกรณ์ประจ าเครือ่ง 

- จดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์
ขนัน๊อตใหเ้ป็น
สดัสว่น 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- เดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อตในหอ้งเกบ็
อุปกรณ์รวม  

- บางครัง้อุปกรณ์ขนัน๊อตไปอยู่ทีเ่ครือ่งอื่น ตอ้ง
เสยีเวลาในการหาอุปกรณ์  

- จดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์ขนัน๊อตประจ าเครือ่ง  

ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดระยะทางการเคลื่อนที ่ไมม่ปีญัหาเรือ่งการคน้หาอุปกรณ์ไมพ่บ การ
ท างานสะดวกและรวดเรว็ขึน้  

 
ปญัหาดา้นการเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 
สาเหตุ : มกีารใชอุ้ปกรณ์ขนัน๊อตร่วมกนักบัเครื่องอื่นๆ ไม่มพีืน้ทีจ่ดัเกบ็แยกประจ า

เครื่อง ท าใหบ้างครัง้อุปกรณ์ขนัน๊อตถูกหยบิไปใชท้ีเ่ครื่องอื่น จงึตอ้งเสยีเวลาในการหาอุปกรณ์ 
แนวทางการปรบัปรุง : จดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์ขนัน๊อตแยกประจ าเครื่อง โดยใหอ้ยูใ่กล้

พืน้ทีท่ างานใหม้ากทีสุ่ด 
หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่ 2 การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 

สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่5 
 

ตารางที ่5 สรุปผลการปรบัปรุง การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 
การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ

ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

2 การเดนิไปหยบิอุปกรณ์
ขนัน๊อต 

50 5 0 0 ลดเวลาได ้5 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
50 เมตร  
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ตารางที ่6 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 
สรปุประเดน็การปรบัปรงุ : การเดินไปหยิบน ้ามนักา๊ด  

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
8 การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าดใชเ้วลานาน  - ขวดแบง่บรรจุ

น ้ามนัก๊าดมขีนาดเลก็ 
- เพิม่จ านวนขวดแบง่
บรรจุ 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- เดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าดในหอ้งเกบ็สารเคมี - เพิม่จ านวนขวดแบง่บรรจุ 
- จดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์ 

ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดระยะทางการเคลื่อนที ่การท างานสะดวกและรวดเรว็ขึน้  

 
ปญัหาดา้นการเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด  
สาเหตุ : เนื่องจากปญัหาเรื่องความปลอดภยัในโรงงาน จงึไม่สามารถน าแกลลอนเกบ็

น ้ามนัก๊าดมาไวใ้กลโ้รงงานได ้ท าใหต้อ้งมกีารใชข้วดแบ่งบรรจุน ้ามนัก๊าด แต่ขวดมขีนาดเลก็ไม่
เพยีงพอต่อการใชง้านใน 1 วนั  

แนวทางการปรบัปรุง : ดว้ยขนาดขวดแบ่งบรรจุมคีวามสะดวกในการใชง้านอยูแ่ลว้ 
การเพิม่ขนาดจะไปท าใหข้วดมนี ้าหนกัเพิม่ ส่งผลต่อประสทิธภิาพการท างาน ดงันัน้การเพิม่
จ านวนขวดแบ่งบรรจุใหเ้พยีงพอต่อการใชง้านใน 1 วนั และจดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์จะท าใหก้าร
ท างานรวดเรว็ขึน้ 

หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุง การปฏบิตังิานล าดบัที ่ 2 การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าดนัน้ 
สามารถสรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่7 

 
ตารางที ่7 สรุปผลการปรบัปรุง การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 

การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ
ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

8 การเดนิไปหยบิ
น ้ามนัก๊าด 

50 5 0 0 ลดเวลาได ้5 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
50 เมตร  
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ตารางที ่8 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปรบัตวัอยา่งงานและค าส ัง่ผลติ และการเดนิไป 
    หยบิเพลทใหม่ การตรวจสอบรายละเอยีดงานก่อนการผลติใชเ้วลานาน และการพบัเพลท 
    ใหม่  

สรปุประเดน็การปรบัปรงุ :  การเดินไปรบัตวัอย่างงานและค าสัง่ผลิต  
การเดินไปหยิบเพลทใหม่ 
การตรวจสอบรายละเอียดงานก่อนการผลิตใช้เวลานาน 
การพบัเพลทใหม่  

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
13 การเดนิไปรบัตวัอย่างงานและค าส ัง่ผลติ

ใชเ้วลานาน 
- ตวัอย่างงาน ค าส ัง่
ผลติ อยู่ทีห่อ้ง
อารต์เวริค์ 

- ใหฝ้่ายประสานงาน
น างานมาให้ 
- จดัท าทีเ่กบ็งานไว้
ใกลเ้ครือ่ง 14 การเดนิไปหยบิเพลทใหมใ่ชเ้วลานาน - เพลทใหมอ่ยู่ทีห่อ้ง

ประสานงาน 

16 การตรวจสอบรายละเอยีดงานกอ่นการ
ผลติใชเ้วลานาน 

- ตอ้งเดนิไปรบังาน
กอ่นจงึจะท าการ
ตรวจสอบงานและพบั
เพลทใหมไ่ด ้

17 การพบัเพลทใหม ่ 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- เดนิไปหยบิตวัอย่างงาน ค าส ัง่ผลติ ทีห่อ้ง
อารต์เวริค์ 
- เดนิไปหยบิเพลทใหมอ่ยู่ทีห่อ้งประสานงาน 
- ท าการตรวจสอบรายละเอยีดงานและพบัเพลทใหม่ 

- ใหฝ้่ายประสานงานน างานมาวางใหใ้นพื้นทีท่ีจ่ดั
ไวใ้ห ้
- ท าการตรวจสอบรายละเอยีดงานและพบัเพลท
ใหม ่

ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดระยะทางการเคลื่อนที ่การท างานสะดวกและรวดเรว็ขึน้  

 
ปญัหาดา้นการเดนิไปรบัตวัอยา่งงานและค าส ัง่ผลติ และการเดนิไปหยบิเพลทใหม่  

การตรวจสอบรายละเอยีดงานก่อนการผลติใชเ้วลานาน และการพบัเพลทใหม่  
สาเหตุ : เนื่องจากตวัอยา่งงาน และค าส ัง่ผลติ ไดร้บัการตรวจสอบก่อนผลติจากฝา่ย

อารต์เวริค์ งานจงึอยูท่ ีห่อ้งอารต์เวริค์  ส่วนเพลทใหม่มกีารจดัท าจากบรษิทัขา้งนอก หลงัจากที่
ไดเ้พลทแลว้ จงึอยูท่ ีห่อ้งประสานงาน ท าใหต้อ้งเดนิไปรบังานทัง้ 2 หอ้ง ซึง่ไม่ไดอ้ยูอ่าคาร
เดยีวกนั ถงึจะสามารถท าการตรวจสอบรายละเอยีดงานและพบัเพลทใหม่ได ้ 

แนวทางการปรบัปรุง : ใหฝ้า่ยประสานงานดแูลในการน าตวัอยา่งงาน ค าส ัง่ผลติ 
เพลทใหม่มาส่ง โดยน างานมาวางในชัน้เกบ็เพลทเตรยีมพมิพ ์และตะกรา้ตวัอยา่งงานและค าส ัง่
ผลติ 
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หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่ 13,14 การเดนิไปรบัตวัอยา่งงาน
และค าส ัง่ผลติ และการเดนิไปหยบิเพลทใหม ่สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 สรุปผลการปรบัปรุง การเดนิไปรบัตวัอยา่งงานและค าส ัง่ผลติ และการเดนิไปหยบิ 
    เพลทใหม่ การตรวจสอบรายละเอยีดงานก่อนการผลติใชเ้วลานาน และการพบัเพลทใหม ่

การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ
ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

13 การเดนิไปรบัตวัอย่าง
งานและค าส ัง่ผลติ 

100 5 0 0 ลดเวลาได ้20 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
200 เมตร 

14 การเดนิไปหยบิเพลท
ใหม ่

100 5 0 0 

16 การตรวจสอบ
รายละเอยีดงานกอ่น
การผลติใชเ้วลานาน 

0 10 0 0 
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ตารางที ่10 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์
สรปุประเดน็การปรบัปรงุ : การเดินไปหยิบหมึกพิมพ์ 

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
23 การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ์ - เกบ็หมกึพมิพ์รว่มกนั 

- ไมม่ตีูจ้ดัเกบ็หมกึ
พมิพ์ประจ าเครือ่ง 

- จดัท าตูเ้กบ็อุปกรณ์
หมกึพมิพ์ใหเ้ป็น
สดัสว่น 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- เดนิไปหยบิอุปกรณ์หมกึพมิพ์ - จดัท าตูเ้กบ็หมกึพมิพ์ประจ าเครือ่ง  
ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดระยะทางการเคลื่อนที ่การท างานสะดวกและรวดเรว็ขึน้  

 
ปญัหาดา้นการเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์
สาเหตุ : มกีารใชห้มกึพมิพร์่วมกนักบัเครื่องอื่นๆ ไม่มพีืน้ทีจ่ดัเกบ็แยกประจ าเครื่อง  
แนวทางการปรบัปรุง : จดัท าตูเ้กบ็หมกึพมิพป์ระจ าเครื่อง 
หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุง ใน การปฏบิตังิานล าดบัที ่ 23 การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์

สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 สรุปผลการปรบัปรุง การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์

การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ
ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

23 การเดนิไปหยบิหมกึ
พมิพ์ 

20 2 0 0 ลดเวลาได ้2 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
20 เมตร 
มคีวามงา่ยใน
การใชเ้ครือ่งมอื 
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ตารางที ่12 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปเบกิกระดาษ 
สรปุประเดน็การปรบัปรงุ : การเดินไปเบิกกระดาษ 

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
25 การเดนิไปเบกิกระดาษ  - ไมม่กีารแบง่พื้นทีท่ี่

ชดัเจน  
- ท าสญัลกัษณ์บง่ชี้
ล าดบังาน และระบุ
ประเภทกระดาษ  

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- ฝ่ายประสานงานเขยีนใบสัง่เบกิกระดาษ  
- น ารถเขน็ไปเขน็กระดาษ 

- เตรยีมเขน็กระดาษมาวางไวใ้นพื้นทีท่ีก่ าหนด  

ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดระยะทางการเคลื่อนที ่การท างานสะดวกและรวดเรว็ขึน้  

 
ปญัหาดา้นการเดนิไปเบกิกระดาษ 
สาเหตุ : ฝา่ยประสานงานด าเนินการเขยีนใบสัง่เบกิกระดาษจากฝา่ยคลงัวตัถุดบิที่

หอ้งออฟฟิตโรงงานแลว้ แต่ไม่สามารถน ามาเตรยีมไวไ้ด ้เนื่องจากพืน้ทีม่กีารวางกระดาษหลาย
ประเภท มคีวามสบัสนเกดิขึน้ จงึเลอืกทีจ่ะท าการเบกิกระดาษในขณะการปรบัตัง้เครื่อง 

แนวทางการปรบัปรุง : เตรยีมพืน้ทีส่ าหรบัวางกระดาษ ท าสญัลกัษณ์บ่งชีล้ าดบังาน 
รายละเอยีดประเภทกระดาษ และปรมิาณ เพื่อง่ายต่อการใชง้าน 

หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่25 การเดนิไปเบกิกระดาษ สรุปผล
การปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่13 

 
ตารางที ่13 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเดนิไปเบกิกระดาษ 

การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ
ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

25 การเดนิไปเบกิกระดาษ 50 10 0 0 ลดเวลาได ้10 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
50 เมตร 
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ตารางที ่14 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การลา้งเพลทเก่า การน าเพลทเก่าไปเกบ็ 
สรปุประเดน็การปรบัปรงุ :  การล้างเพลทเก่า  

การน าเพลทเก่าไปเกบ็  
ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 

11 การลา้งเพลทเกา่ใชเ้วลานาน - ขัน้ตอนการท างานใช้
เวลานาน  

- ยา้ยงานไปใหฝ้่าย
คลงัวตัถุดบิ  12 การน าเพลทเกา่ไปเกบ็ใชเ้วลานาน 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- ลา้งเพลทเกา่และน าไปเกบ็ในหอ้งเกบ็อุปกรณ์  - ยา้ยงานไปใหฝ้่ายคลงัวตัถุดบิ 
ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดขัน้ตอนการท างาน ลดปญัหาการหาเพลทไมพ่บ  

 
ปญัหาดา้นการลา้งเพลทเก่า การน าเพลทเก่าไปเกบ็ 
สาเหตุ : เป็นข ัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการท างานมาก แต่ไม่มคีวามจ าเป็นทีจ่ะตอ้งจดัท า

ในทนัท ีรวมถงึสามารถใหพ้นกังานคนอื่นท าแทนได ้ซึง่ประกอบกบัการเกบ็เพลทเก่าเหล่านี้ ยงั
มปีญัหาในเรื่องการจดัเกบ็ไม่เป็นที ่หาเพลทไม่พบ ท าใหเ้สยีเวลาในการท างาน  

แนวทางการปรบัปรุง : มกีารประชุมสรุปใหฝ้า่ยคลงัวตัถุดบิเป็นผูร้บัผดิชอบการลา้ง
เพลทและจดัเกบ็เพลทเก่าใหเ้รยีบรอ้ยในทุกๆ ครัง้ก่อนเลกิงานในแต่ละวนั 

หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่ 11,12 การลา้งเพลทเก่าและการน า
เพลทเก่าไปเกบ็ สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่15 

 
ตารางที ่15 สรุปผลการปรบัปรุง การลา้งเพลทเก่า การน าเพลทเก่าไปเกบ็ 

การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ
ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

11 การลา้งเพลทเกา่ 10 8 0 0 ลดเวลาได ้13 
นาท ี 
ลดระยะทางได ้
60 เมตร 

12 การน าเพลทเกา่
เวลานาน 

50 5 0 0 
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สรปุประเดน็การปรบัปรงุ :  การคลายน็อตชุดเพลทออก  
การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท  

ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 
4 การคลายน็อตออกจากชดุเพลทใช้

เวลานาน 
- ใชป้ระแจ 2 ชิน้  - เปลีย่นประแจ  

20 การขนัน๊อตลอ็คชดุเพลทใชเ้วลานาน 
ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- ใชป้ระแจขนัไดท้างเดยีว 

 

- ใชป้ระแจเป็นแบบขนัไดส้องทาง  
 

 
 

ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดเวลาการท างาน สะดวกในการหยบิใช้  

 
รปูที ่4 สรุปประเดน็การปรบัปรุงการคลายน็อตชุดเพลทออก การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท 

 
ปญัหาดา้นการคลายน็อตชุดเพลทออก การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท  
สาเหตุ : เป็นข ัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการท างานมาก เนื่องจากตอ้งประแจขนัไดท้างเดยีว

และม ี2 ชิน้ ท าใหม้กีารหยบิสลบักนัใช ้
แนวทางการปรบัปรุง : เปลีย่นประแจเป็นแบบขนัไดส้องทาง (Ratchet Wrench) ท า

ใหค้ลายน็อตและขนัน๊อตไดเ้รว็ขึน้และสะดวกยิง่ขึน้ 
หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่ 4,20 การคลายน็อตชุดเพลทและ

การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่16 
 

ตารางที ่16 สรุปผลการปรบัปรุงการคลายน็อตชุดเพลทออก การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท 
การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ

ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

11 การคลายน็อตชดุเพลท 
ออก 

0 8 0 5 ลดเวลาได ้6 
นาท ี 
 12 การขนัน๊อตลอ็คชดุเพลท 0 8 0 5 
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สรปุประเดน็การปรบัปรงุ : การเทน ้ามนัก๊าดบน  Roller  
ล าดบั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการปรบัปรงุ 

6 การเทน ้ามนัก๊าดบน  Roller ใชเ้วลานาน - ไมม่มีาตรฐานในการ
ท างาน 

- ก าหนดเสน้บง่ชีท้ี่
ขวด 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

- เทน ้ามนัก๊าดตามความช านาญ  

 

- เทน ้ามนัก๊าดตามเสน้บง่ชี้ 

 
ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั : ลดเวลาการท างาน สะดวกในการใชง้าน  

 
รปูที ่5  สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller 

 
ปญัหาดา้นการเทน ้ามนัก๊าดบน Roller  
สาเหตุ : การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller ไม่มมีาตรฐานในการท างาน โดยช่างประจ า

เครื่องจะใชค้วามช านาญในการประมาณการเทในแต่ละครัง้ ซึง่อาจจะท าใหเ้กดิการสิน้เปลอืง 
หรอืปญัหาเรื่องความสะอาดได ้  

แนวทางการปรบัปรุง : ก าหนดเสน้บ่งชีท้ ีข่วดน ้ามนัก๊าดใหช้ดัเจน 
หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุงการปฏบิตังิานล าดบัที ่ 6 การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller 

สรุปผลการปรบัปรุงไดต้ามตารางที ่17 
 

ตารางที ่17 สรุปประเดน็การปรบัปรุง การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller  
การปฏิบติังาน ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลการ

ปรบัปรงุ ล าดบั รายละเอียด ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

11 การเทน ้ามนัก๊าดบน  
Roller 

0 4 0 2 ลดเวลาได ้2 
นาท ี 
 

 



บทท่ี  4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 

จากการด าเนินการปรบัลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องพมิพโ์ดยใชแ้ผนภมูกิารไหลของ
กระบวนการ  การคน้หาปญัหา  และแกไ้ขปญัหาการใชเ้วลามากในการปรบัตัง้เครื่องจกัรดว้ย
เทคนิค SMED โดยไดม้กีารแยกแยะการปรบัตัง้ภายในและการปรบัตัง้ภายนอก  และแปลงการ
ปรบัตัง้ภายใน  ใหเ้ป็นการปรบัตัง้ภายนอก  ซึง่สามารถลดขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรเหลอื
เพยีง 19 ขัน้ตอน ดงัตารางที ่18  
 
ตารางที ่18  แสดงการเปรยีบเทยีบขัน้ตอนการปรบัตัง้ภายในและภายนอก ก่อนและหลงัการ 
    ปรบัปรุง  
ผลิตภณัฑ ์: งานพมิพ ์4 ส ี  
กิจกรรม   : การปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์

ล าดบั ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่อง ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
ภายใน ภายนอก ภายใน ภายนอก 

1 ปิดสวติซ ์ ๏  ๏  
2 เดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต ๏   ๏ 
3 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
4 คลายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
5 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
6 เดนิเอาเพลทเก่าออกไปวางที่

ช ัน้รอลา้ง  
๏  ๏  

7 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
8 เดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด ๏   ๏ 
9 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 

1,2,3,4 
๏  ๏  

10 เปิดสวชิเดนิเครื่อง ๏  ๏  
11 ปิดสวชิ ๏  ๏  

12 ลา้งเพลทเก่า Unit 1,2,3,4 ๏   ๏ 
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ตารางที ่18  แสดงการเปรยีบเทยีบขัน้ตอนการปรบัตัง้ภายในและภายนอก ก่อนและหลงัการ 
    ปรบัปรุง (ต่อ) 
ผลิตภณัฑ ์: งานพมิพ ์4 ส ี  
กิจกรรม   : การปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์

ล าดบั ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่อง ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
ภายใน ภายนอก ภายใน ภายนอก 

13 น าเพลทเก่าไปเกบ็ Unit 
1,2,3,4 

๏   ๏ 

14 รบัตวัอยา่งงานและค าส ัง่ผลติ ๏   ๏ 
15 เดนิไปหยบิเพลทใหม่ Unit 

1,2,3,4 
๏   ๏ 

16 ตรวจสอบรายละเอยีดงาน ๏   ๏ 
17 พบัเพลทใหม่ Unit 1,2,3,4 ๏   ๏ 
18 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
19 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 

1,2,3,4 
๏  ๏  

20 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
21 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
22 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
23 เดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์ ๏   ๏ 
24 เตมิหมกึพมิพ ์Unit 1,2,3,4 ๏  ๏  
25 เดนิไปเบกิกระดาษ ๏   ๏ 
26 น ากระดาษเขา้ ๏  ๏  
27 เริม่เดนิเครื่อง  ๏  ๏  
28 ตรวจสอบชิน้งานทีไ่ด ้ ๏  ๏  
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ตารางที ่19 แผนภมูขิ ัน้ตอนปฏบิตังิานหลงัการปรบัปรุง 
แผนภมิูการผลิต  คน วสัด ุ           เคร่ืองจกัร 

ช่ือหน่วยงาน : Production สรปุผล 
ข ัน้ตอน : การปรบัตัง้เคร่ืองจกัร 
 
 
        วิธีปัจจบุนั 
  วิธีท่ีเสนอ     
ต าแหน่งท่ีตัง้ ____________________ 
ผู้บนัทึก_________________________ 
ผู้อนุมติั_________________________ 

Activity / สญัลกัษณ์ ปัจจบุนั หลงั 
ปรบัปรงุ 

ลดลง 

การปฏบิตังิาน  46 33 13 
การเคลื่อนยา้ย  39 7 32 
การรอคอย  10 0 10 
การตรวจสอบ  17 7 10 
การเกบ็พกั  0 0 0 
รวมเวลา (นาท)ี 112 47 65 
รวมระยะทาง (เมตร) 450 20 430 

ล าดั
บ 

กิจกรรม เวลา
(นาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

     

1 ปิดสวติซ ์ 1 0       

2 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

3 คายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 5 0       

4 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 2 0       

5 เดนิเอาเพลทเก่าออกไปวาง  2 10       

6 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

7 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller  2 0       

8 เปิดสวชิเดนิเครื่อง 5 0       

9 ปิดสวชิ 1 0       

10 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 0       

12 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 1,2,3,4 1 0       

13 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 5 0       

14 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 4 0       

15 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 2 0       

16 เตมิหมกึพมิพ ์Unit 1,2,3,4 4 0       

17 น ากระดาษเขา้เครื่อง 5 10       

18 เริม่เดนิเครื่อง  2 0       

19 ตรวจสอบชิน้งานที่ได ้ 3 0       

  47 20 33 7 0 7  
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ผลทางด้านการลดเวลาปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
จากตารางที ่19 ทีเ่ป็นแผนภมูขิ ัน้ตอนปฏบิตังิานหลงัการปรบัปรุง แสดงการไหลของ

การท างานหลงัการปรบัปรุงแลว้ ซึง่จะเหน็วา่มกีารท างานทีง่่ายขึน้ และสามารถสรุปใหเ้หน็วา่ 
หลงัจากการด าเนินการลดเวลาปรบัตัง้แลว้ สามารถลดเวลาการปรบัตัง้ลงได้  8 นาท ีลดเวลา
การเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จ าเป็นออก 32 นาท ีลดเวลาการตรวจสอบลง 10 นาท ีและลดเวลาการรอ
คอยลง 10 นาท ีซึง่รวมเวลาทีส่ามารถท าใหล้ดลงไดจ้ากเดมิทีใ่ชเ้วลา 112 นาท ีเหลอื 47 นาท ี
ซึง่ไดส้รุปผลการปรบัปรุงใหเ้หน็ไดช้ดัเจนดงัรปูที ่7 และไดแ้จกแจงระยะเวลาและระยะทางทีล่ด
ไดจ้ากมาตรการปรบัปรุง ในตารางที ่20 และ 21 ตามล าดบั 
 

     
 

รปูที ่6 กราฟเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงของการการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์

 ตารางที ่20 สรุปผลการแกไ้ขปรบัปรุงข ัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัร 
รายละเอียด ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ หมายเหต ุ

ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัร  28 ขัน้ตอน  19 ขัน้ตอน  ลดลง 9 ขัน้ตอน  

ระยะทาง การเคลื่อนยา้ย  450 เมตร  20 เมตร  ลดระยะทาง 430 
เมตร 

เวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องจกัร  112 นาท ี 47 นาท ี ลดลง 65 นาท ีคดิ
เป็น  58.0 %  
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ตารางที ่21 สรุปเวลาและระยะทางทีล่ดไดจ้ากมาตรการปรบัปรุง 
มาตรการปรบัปรงุ ก่อนปรบัปรงุ 

(นาที) 
หลงัปรบัปรงุ 

(นาที) 
ลดเวลาได้  

(นาที) 

 เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

การเดนิไปหยบิอุปกรณ์
ขนัน๊อต 

5 50 0 0 5 50 

การเดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 5 50 0 0 5 50 
การเดนิไปรบัตวัอยา่งงาน
และค าส ัง่ผลติ 

5 100 0 0 5 100 

การเดนิไปหยบิเพลทใหม่ 5 100 0 0 5 100 
การตรวจสอบราย ละเอยีด
งานก่อนการผลติ 

10 0 0 0 10 0 

การพบัเพลทใหม่ 2 0 0 0 2 0 
การเดนิไปหยบิหมกึพมิพ ์ 2 20 0 0 2 20 
การเดนิไปเบกิกระดาษ 10 50 0 0 10 50 
การลา้งเพลทเก่า 8 10 0 0 8 10 
การน าเพลทเก่าไปเกบ็ 5 50 0 0 5 50 
การคลายน็อตชุดเพลทออก 8 0 5 0 3 0 
การเทน ้ามนัก๊าดบน Roller  4 0 2 0 2 0 
การขนัน๊อตลอ็คชุดเพลท 8 0 5 0 3 0 

รวมเวลา 77 430 12 0 65 430 
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ผลทางด้านต้นทุนการผลิต 
จากผลในการด าเนินงานครัง้นี้ ท าใหม้กีารปรบัปรุงข ัน้ตอนในการปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์

ลดขัน้ตอนในการท างาน ก าจดัการเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จ าเป็นออกไป รวมทัง้มกีารปรบัปรุงอุปกรณ์
ในการด าเนินงาน ท าใหเ้กดิการลดเวลาในการปรบัตัง้เครื่องพมิพใ์หน้้อยลง ส่งผลโดยรวมใน
ดา้นของเวลาการผลติ และจากผลจากก าลงัการผลติทีเ่พิม่ขึน้ เมื่อน ามาคดิเป็นมลูค่าทาง
การเงนิ จะพบวา่ มผีลตอบแทนทางการเงนิเพิม่ขึน้เดอืนละ 183,366 บาท ดงัตารางที ่22 
 
ตารางที ่22 ผลตอบแทนทางการเงนิจากการปรบัปรุงโดย SMED 

รายละเอียด มลูค่า
งาน/
แผน่ 

จ านวนการ
ปรบัตัง้/

เดือน (ครัง้) 

เวลาการ
ท างานท่ี

เพ่ิมขึน้/เดือน 
(นาที) 

ประสิทธิภาพ
งานพิมพท่ี์

เพ่ิมขึน้ (1000 
แผน่/ชม.) 

มลูค่ารวม 
(บาท) 

ผลติภณัฑป์ระเภท A 4 15 975 16,250 65,000 

ผลติภณัฑป์ระเภท B 6 10 650 10,833 65,000 

ผลติภณัฑป์ระเภท C 8 5 325 5,417 43,333 

ผลติภณัฑป์ระเภท D 10 5 325 5,417 54,167 

รวม 28 35 2,275 37,917 227,500 

 
จากตาราง จะเหน็วา่ผลติภณัฑป์ระเภท B มกีารปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์ 10 ครัง้ต่อเดอืน 

สามารถลดเวลาการปรบัตัง้ไปครัง้ละ 65 นาท ีท าใหเ้วลาการท างานมเีพิม่ขึน้  650 นาท ีหรอื 
10.50 ชัว่โมง ซึง่เครื่องจกัรมกี าลงัการผลติที ่ 1000 แผ่น /ชม. ส่งผลใหม้กีารผลติเพิม่ขึน้ 
10,833 แผ่น เมื่อคดิตามมลูค่างานแผ่นละ 6 บาท ท าใหม้รีายไดเ้พิม่ขึน้เดอืนละ 65,000 บาท 
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จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
ผูศ้กึษาไดส้รุปขัน้ตอนการท างานหลงัการปรบัปรุง เพื่อใหก้ารปรบัตัง้เครื่องจกัรเป็น

มาตรฐานการปฏบิตังิาน โดยไดร้ะบุข ัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรพรอ้มภาพประกอบ และระบุ
เวลาในแต่ละขัน้ตอนการปฏบิตังิานไวอ้ยา่งชดัเจน ซึง่ในแต่ละขัน้ตอนกย็งัไดร้ะบุรายละเอยีด
เกีย่วกบัเครื่องมอื อุปกรณ์ เพื่อใหพ้นกังานปฏบิตังิานดว้ยสะดวกมากขึน้  
 การจดัท ามาตรฐานการปฏบิตังิานเพื่อประโยชน์ในการท างาน 3 ขอ้ คอื 
 1.  เพื่อเป็นแนวทางในการปฏบิตังิาน และตรวจสอบการท างานทีถู่กตอ้ง รวมถงึ
ส าหรบัการฝึกอบรมในงาน (On The Job Training) โดยผูส้อนงาน 
 2.  ใชส้ าหรบัอบรมพนกังานใหม่ เมื่อมกีารเปลีย่นพนกังานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปรบัตัง้  
เครื่องจกัร 
 3.  เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันา การปรบัปรุงในการปรบัตัง้เครื่องจกัรในครัง้ต่อไป  
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ขัน้ตอนการปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
 

No. 
First color Second color 

   4 สี                    3 สี                 2 สี    4 สี                    3 สี                 2 สี 
   Model     : MO                                                                       รหสัเครือ่ง : MO-74 

ขัน้ตอนการท างาน รปู Standard Time 
เวลา (นาที) Time 

1 เตรยีมอุปกรณ์กอ่นการปรบัตัง้
เครือ่งพมิพ์ 
- อุปกรณ์ขนัน๊อต 
- น ้ามนัก๊าด 
- หมกึพมิพ์ 
- เบกิกระดาษ  

 

 

 

 

22 0:00 

2 ตรวจสอบรายละเอยีดงานกอ่นการ
ผลติ  
 

 

10 0:32 

3 การพบัเพลทใหม ่  

 

2 0:34 

 
รปูที ่7 มาตรฐานการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์
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ขัน้ตอนการปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
 

No. 
First color Second color 

   4 สี                    3 สี                 2 สี    4 สี                    3 สี                 2 สี 
   Model     : MO                                                                       รหสัเครือ่ง : MO-74 

ขัน้ตอนการท างาน รปู Standard Time 
เวลา (นาที) Time 

4 ปิดสวติซ์ 

 

1 0:35 

5 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 

 

1 0:36 

6 คายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 

 

5 0:41 

7 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 

 

2 0:43 

8 เดนิเอาเพลทเกา่ออกไปวางทีช่ ัน้รอ
ลา้ง 

 

2 0:45 

 

รปูที ่7 มาตรฐานการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์(ต่อ) 
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ขัน้ตอนการปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
 

No. 
First color Second color 

   4 สี                    3 สี                 2 สี    4 สี                    3 สี                 2 สี 
   Model     : MO                                                                       รหสัเครือ่ง : MO-74 

ขัน้ตอนการท างาน รปู Standard Time 
เวลา (นาที) Time 

9 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 

 

1 0:46 

10 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 1,2,3,4 

 

2 0:48 

11 เปิดสวชิเดนิเครือ่งชา้ๆ 

 

5 0:53 

12 ปิดสวชิ 

 

1 0:54 

13 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 

 

1 0:55 

 

รปูที ่7 มาตรฐานการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์(ต่อ) 

 



 41 

ขัน้ตอนการปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
 

No. 
First color Second color 

   4 สี                    3 สี                 2 สี    4 สี                    3 สี                 2 สี 
   Model     : MO                                                                       รหสัเครือ่ง : MO-74 

ขัน้ตอนการท างาน รปู Standard Time 
เวลา (นาที) Time 

14 น าเพลทเขา้เครือ่ง Unit 1,2,3,4 

 

1 0:56 

15 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 

 

5 1:01 

16 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 

 

4 1:05 

17 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 

 

2 1:07 

18 เตมิหมกึพมิพ์ Unit 1,2,3,4 

 

4 1:11 

 

รปูที ่7 มาตรฐานการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์(ต่อ) 
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ขัน้ตอนการปฏิบติังาน  :  การปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์
 

No. 
First color Second color 

   4 สี                    3 สี                 2 สี    4 สี                    3 สี                 2 สี 
   Model     : MO                                                                       รหสัเครือ่ง : MO-74 

ขัน้ตอนการท างาน รปู Standard Time 
เวลา (นาที) Time 

19 น ากระดาษเขา้เครือ่ง 

 

5 1:16 

20 เริม่เดนิเครือ่ง  

 

2 1:18 

21 ตรวจสอบชิน้งานทีไ่ด ้

 

3 1:21 

 

รปูที ่7 มาตรฐานการปฏบิตังิานปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์(ต่อ) 
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ข้อเสนอแนะ  
1. การศกึษาครัง้นี้ใชเ้ทคนิคการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยใชเ้ทคนิค SMED เป็นเทคนิค

ทีเ่หมาะสมกบัลกัษณะธุรกจิประเภทสิง่พมิพ ์ซึง่โดยส่วนใหญ่เป็นการผลติตามค าส ัง่ซือ้ ดงันัน้
ผูบ้รหิาร และหวัหน้างาน ควรน าเทคนิคการปรบัตัง้แม่พมิพ ์โดยใชเ้วลาเป็นจ านวนนาททีีเ่ป็น
เลขหลกัเดยีว (Single Minute Exchange of Die: SMED) น าไปขยายผลใชเ้ป็นแนวทางในการ
ปรบัปรุงกระบวนการของเครื่องจกัรทุกประเภทในโรงงาน 

2. บรษิทัควรใหค้วามส าคญั กบัการอบรมใหค้วามรูค้วามเขา้ใจ แก่พนกังานทุกคนที่
เกีย่วขอ้ง ในเรื่องของการน าเทคนิคและเครื่องมอืต่างๆ เขา้มาใชใ้นการปรบัปรุงวธิกีารท างาน 
และใหทุ้กคนมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงงานทีต่นเองรบัผดิชอบ พรอ้มทัง้จดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน
การท างานต่อไป 

3. การศกึษาครัง้นี้ ใชเ้ทคนิคการปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยใชเ้ทคนิค SMED (Single 
Minute Exchange of Die:) เป็นการลดเวลารวม โดยไม่ตอ้งลงทุน ซึง่ยงัสามารถใชเ้ทคนิคอื่นๆ 
อกีหลายเทคนิค ทีส่ามารถน ามาประยกุตใ์ชเ้พื่อปรบัปรุงการท างานโดยรวม เช่น Kaizen, Lean 
หรอื การปฏบิตังิานแบบขนาน  (Parallel Operation) เป็นการใชพ้นกังาน 2 คนหรอืมากกวา่ 
ช่วยกนัท าการปรบัตัง้เครื่องจกัร เป็นตน้ ซึง่ทางบรษิทัตอ้งท าการศกึษาหาเทคนิคทีเ่หมาะกบั
การน าไปใชไ้ดอ้กีในอนาคต 
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45 

บรรณานุกรม 
 

กติศิกัดิ ์ พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  หลกัการการควบคมุคณุภาพ.  พมิพค์รัง้ที ่2.  
        กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี(ไทย-ญี่ปุน่).        
ขวญัใจ โชคไพบลูย ์; และ ทศพล เกยีรตเิจรญิผล (2555). การประยกุตใ์ช้ระบบการผลิต 

  แบบลีน กรณีศึกษากระบวนการผลิตส่ิงพิมพ.์ ปรญิญานิพนธ ์วศ.ม. (การจดัการ 
  ทางวศิวกรรม). กรุงเทพฯ : บณัฑติวทิยาลยั มหาวทิยาลยัศรนีครนิวโิรฒ     

จนิตนา  ไชยคุณ.  (2553).  การศึกษาวิธีลดเวลาการสญูเสียในการปรบัตัง้เครื่องจกัรของ  
 กระบวนการฉีดท่อพลาสติกด้วยเทคนิค  SMED กรณีศึกษา : อตุสาหกรรมการ 
 ผลิตท่อพลาสติก . ปญัหาพเิศษ  อศ.ม. (การจดัการอุตสาหกรรม).  กรุงเทพฯ : 
 บณัฑติวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ . 
จุฑาทพิย ์ซื่อตระกลูพานิชย.์ (2552). การประยกุตใ์ช้ระบบการผลิตแบบลีนในกระบวน  
 การประกอบกนัชนหลงัรถยนต.์ โครงงาน วศ.ม. (สาขาวชิาวศิวกรรมระบบการ 
 ผลติ) กรุงเทพฯ : คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุร ี
ชยัเชษฐ ์ พนัธุม.ี  (2552).  การลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรเป่าฟิลม์ในกระบวนการเป่า 
 ฟิลม์ของอตุสาหกรรมการผลิตถงุพลาสติก .  สารนิพนธ ์วศ.ม.  (วศิวกรรม 
 อุตสาหการ).  กรุงเทพฯ  : บณัฑติวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ 
 พระนครเหนือ .  
นภาพร อ ่ารอด. ( 2546). การพิมพอ์อฟเซท. สบืคน้เมื่อ  12 พฤศจกิายน  2558, จาก  

http://student.nu.ac.th/namo/luk.html 
ประเสริฐ พนัธเสน. (2557). การลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัร กรณีศึกษากระบวนการพิมพ ์
 แบบฟอรม์ธรุกิจ.  สารนิพนธ ์บธ.ม. (การจดัการอุตสาหกรรม) กรุงเทพฯ :  
 บณัฑติวทิยาลยั  สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน่ 
ประเสรฐิ  อคัรประถมพงศ.์  (2553).  การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS. สบืคน้เมื่อ  
 2 พฤศจกิายน 2558, จาก http://cpico.wordpress.com/2009/11/29/การลดความ    
            สญูเปลา่-/ 
พฒัสุภา  ศรคีนัธะรกัษ์.  (2553).  การลดเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัรของเครื่องวางอปุกรณ์   
 อิเลก็ทรอนิกสล์งบนช้ินงาน  (Mounting machine).  กรณีศึกษา บริษทัฟจิูครูะ  
 อิเลก็ทรอนิกส ์ประเทศไทย จ ากดั โรงงานปราจีนบรุี. ปญัหาพเิศษ บธ.ม.  
 (การจดัการอุตสาหกรรม).  กรุงเทพฯ  : บณัฑติวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเทคโนโลย ี
 พระจอมเกลา้พระนครเหนือ . 
 

http://opac.vru.ac.th/SearchPortal.aspx?word=%e0%b8%88%e0%b8%b8%e0%b8%91%e0%b8%b2%e0%b8%97%e0%b8%b4%e0%b8%9e%e0%b8%a2%e0%b9%8c+%e0%b8%8b%e0%b8%b7%e0%b9%88%e0%b8%ad%e0%b8%95%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%81%e0%b8%b9%e0%b8%a5%e0%b8%9e%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%8a%e0%b8%a2%e0%b9%8c&type=au:
http://opac.vru.ac.th/SearchPortal.aspx?word=%e0%b8%88%e0%b8%b8%e0%b8%91%e0%b8%b2%e0%b8%97%e0%b8%b4%e0%b8%9e%e0%b8%a2%e0%b9%8c+%e0%b8%8b%e0%b8%b7%e0%b9%88%e0%b8%ad%e0%b8%95%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%81%e0%b8%b9%e0%b8%a5%e0%b8%9e%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%8a%e0%b8%a2%e0%b9%8c&type=au:
http://opac.vru.ac.th/SearchPortal.aspx?word=%e0%b8%88%e0%b8%b8%e0%b8%91%e0%b8%b2%e0%b8%97%e0%b8%b4%e0%b8%9e%e0%b8%a2%e0%b9%8c+%e0%b8%8b%e0%b8%b7%e0%b9%88%e0%b8%ad%e0%b8%95%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%81%e0%b8%b9%e0%b8%a5%e0%b8%9e%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%8a%e0%b8%a2%e0%b9%8c&type=au:
http://cpico.wordpress.com/2009/11/29/���Ŵ�����٭����-%20�����/
http://cpico.wordpress.com/2009/11/29/���Ŵ�����٭����-%20�����/


 

 

46 

ไพรนิทร ์ หลวงมลู.  (2550).  การเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องตดัขึ้นรปูชิพโดยใช้เทคนิค 
 การลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร .  สารนิพนธ ์วท.ม.  (การจดัการอุตสาหกรรม).   
 เชยีงใหม่  : บณัฑติวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเชยีงใหม่. 
รชัตว์รรณ  กาญจนปญัญาคม.  (2552).  การศึกษางานอตุสาหกรรม.  กรุงเทพฯ : ทอ้ป. 
 
Antonio Carrizo Moreira ; and Gil Campos Silva Pais.  (2011).  Single Minute  

 Exchange of Die.  A Case Study Implementation. Retrieved November 5,      
  2015, from http://www.scielo.cl/scielo.php?pid=S0718-27242011000100011&   

 script=sci_arttext 
Brian T. Michels.  (2007).  Application of Shingo's Single Minute Exchange of Dies    
 (SMED) Methodology to Reduce Punch Press Changeover Times at  
 Krueger International.  Retrieved November 5, 2015, from  
 http://www.uwstout.edu/lib/thesis/2007/2007michelsb.pdf 
Gonzenbach, Derek L.  (2011).  Setup Time Reduction of Medical Device Assembly      
        Process and the Application of Single Minute Exchange of Dies (SMED)  
 Concepts.   Retrieved November 5, 2015, from http://www2.uwstout.edu/  
 content/lib/thesis/2011/2011gonzenbachd.pdf 
The Productivity Press Development Team.  (2550).  การปรบัเปล่ียนเครื่องจกัรอย่าง
 รวดเรว็ Quick Changeover for Operators : The SMED System.  แปลโดย 
 พรเทพ เหลอืทรพัยส์ุข ; และ ยพุา กลอนกลาง.  กรุงเทพฯ : Productivity Press. 
Toyota Seisan Houshiki Wo Kangaeru Kai.  (2554).   ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
 (Toyota Production  System).  แปลโดย มงักร โรจน์ประภากร.  พมิพค์รัง้ที ่6.   
 กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี(ไทย-ญี่ปุน่). 
 
 
 
 
 
 

http://www/
http://www.uwstout.edu/lib/thesis/2007/2007michelsb.pdf


 

 

 
 
 
 
 
 

   
 

 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



 
 

 

48 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
การศึกษางาน (Work Study) ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนปรบัปรงุ 
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 ผูศ้กึษาไดห้าค่าเวลาของการปฏบิตังิานโดยการเกบ็ขอ้มลูเวลาทีใ่ชใ้นการปฎบิตังิาน
จรงิในแต่ละงานยอ่ยของการปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนปรบัปรุงจ านวน 10 ตวัอยา่ง  ดงัแสดงใน
ตารางที ่23 
 
ตารางที ่23 การจบัเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรก่อนปรบัปรุง 

 

ล าดบั
ที่ 

ขัน้ตอนการปฎิบติังาน การบนัทึกเวลา / ครัง้ท่ี 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย 

1 ปิดสวติซ ์ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2 เดนิไปหยบิอุปกรณ์ขนัน๊อต 5 5 5 6 5 5 4 5 5 5 5 

3 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

4 คลายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 8 7 8 7 8 9 7 8 8 6 8 

5 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 

6 เดนิเอาเพลทเก่าออกไปวางที่ชัน้  2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 

7 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

8 เดนิไปหยบิน ้ามนัก๊าด 5 5 4 4 4 5 5 5 6 5 5 

9 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 
1,2,3,4 

4 4 4 4 3 5 5 4 4 4 4 

10 เปิดสวชิเดนิเครื่อง 5 4 4 6 5 5 5 6 5 5 5 

11 ปิดสวชิ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

12 ลา้งเพลทเก่า Unit 1,2,3,4 8 8 7 8 9 9 7 7 8 8 8 

13 น าเพลทเก่าไปเกบ็ Unit 1,2,3,4 5 4 4 5 4 5 5 5 6 5 5 

14 รบัตวัอย่างงานและค าสัง่ผลติ 4 5 5 6 5 5 6 5 5 4 5 

15 เดนิไปหยบิเพลทใหม่ Unit 
1,2,3,4 

6 5 4 5 5 5 4 4 6 6 5 

16 ตรวจสอบรายละเอยีดงาน 9 9 9 8 11 11 12 10 10 10 10 

17 พบัเพลทใหม่ Unit 1,2,3,4 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 

18 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

19 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

20 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 8 9 9 7 7 8 8 8 7 8 8 

21 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 4 4 4 4 4 4 3 5 4 4 4 

22 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

23 เดนิไปหยบิหมกึพมิพ์ 2 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 

24 เตมิหมกึพมิพ์ Unit 1,2,3,4 4 3 4 4 4 4 4 5 5 4 4 

25 เดนิไปเบกิกระดาษ 10 9 9 9 11 10 10 12 11 10 10 

26 น ากระดาษเขา้ 3 4 5 6 5 5 4 5 6 5 5 

27 เริม่เดนิเครื่อง  2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

28 ตรวจสอบชิ้นงานที่ได ้ 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 

รวมระยะเวลาตัง้เครื่อง 109 106 107 110 113 118 111 115 118 110 112 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
การศึกษางาน (Work Study) ขัน้ตอนการปรบัตัง้เครื่องจกัรหลงัปรบัปรงุ 
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 ผูศ้กึษาไดห้าค่าเวลาของการปฏบิตังิานโดยการเกบ็ขอ้มลูเวลาทีใ่ชใ้นการปฎบิตังิาน
จรงิในแต่ละงานยอ่ยของการปรบัตัง้เครื่องจกัรหลงัการปรบัปรุงจ านวน 10 ตวัอยา่ง ดงัแสดงใน
ตารางที ่24 
 
ตารางที ่24 การจบัเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัรหลงัปรบัปรุง 

 
 

ล าดั
บที่ 

ขัน้ตอนการปฎิบติังาน การบนัทึกเวลา / ครัง้ท่ี 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย 
1 ปิดสวติซ ์ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2 ยกแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 

3 คายน๊อตออก Unit 1,2,3,4 5 5 6 5 5 4 5 4 6 6 5 

4 ถอดเพลท Unit 1,2,3,4 2 2 2 2 2 2 2 3 2 3 2 

5 เดนิเอาเพลทเก่าออกไปวางทีช่ ัน้รอล้าง  2 2 3 2 2 2 2 2 2 3 2 

6 ปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

7 เทน ้ามนัก๊าดบน Roller Unit 1,2,3,4 2 2 2 2 2 3 2 2 2 3 2 

8 เปิดสวชิเดนิเครื่อง 5 5 4 4 4 5 5 5 6 5 5 

9 ปิดสวชิ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

10 เปิดแผงกัน้ Unit 1,2,3,4 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

12 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

13 ขนัน๊อต Unit 1,2,3,4 5 3 4 3 6 6 5 5 5 5 5 

14 ตรวจสอบเพลท Unit 1,2,3,4 4 3 4 4 3 5 5 4 3 4 4 

15 ปิดตะแกรง Unit 1,2,3,4 2 2 3 2 2 2 2 2 2 3 2 

16 เตมิหมกึพมิพ ์Unit 1,2,3,4 4 5 4 5 4 5 4 4 6 4 4 

17 น ากระดาษเขา้เครื่อง 5 5 5 6 5 5 6 5 5 4 5 

18 เริม่เดนิเครื่อง  2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 

19 ตรวจสอบชิน้งานทีไ่ด ้ 3 3 3 3 4 4 3 3 3 3 3 

19 น าเพลทเขา้เครื่อง Unit 1,2,3,4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

รวมระยะเวลาตัง้เครื่อง 48 46 48 46 48 52 50 47 50 51 47 
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